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GEWINDESCHNEIDWERKZEUGE 


Allgemeines: 


In der Erzeugung von Werkzeugen stützen wir uns auf jahrzehntelange Er- 
fahrungen. 

Besondere Sorgfalt wird auf sachgemäße und genaue Ausführung verwendet. 
Geschulte Kontrollorgane, denen die besten Prüfinstrumente zur Verfügung stehen, 
überwachen die Fabrikation und überprüfen gewissenhaft die Fertigfabrikate. 

Gewindeform, Durchmesser und Steigung unserer Gewindeschneidwerkzeuge 
entsprechen in jeder Hinsicht allen an sie gestellten Anforderungen. 

Die Konstruktion der Werkzeuge ist so getroffen, daß dieselben leicht und 
frei schneiden, saubere Gewinde erzielen und auch nachgeschliffen noch maßhältig 
bleiben. 

Als Werkstoff wird nur bestgeeigneter Stahl verwendet, die Härtung wird 
unseren Erfahrungen entsprechend so vorgenommen, daß die Werkzeuge besonders 
schneidhältig bleiben und bei sachgemäßer Behandlung nicht ausbrechen. 

Unsere Gewindeschneidwerkzeuge finden bei Verbrauchern nicht nur leicht 
Eingang und gerne Verwendung, sie behaupten sich auch, da sie mit hoher Qualität 
und vollkommener Präzision einen angemessenen Preis verbinden. 


Behandlung des Werkzeuges: 


Richtige Wahl, sachgemäße Behandlung und Wartung des Werkzeuges führen 
zu Höchstleistungen, zur Erreichung einwandfreier Arbeiten und vermeiden Rekla- 
mationen. 

Bei Verwendung von Gewindeschneidwerkzeugen ist zu beachten: 

Werkzeuge stets scharf halten. 

Reichlihe Verwendung zweckentsprechender Schmiermittel, wie etwa für die 
Bearbeitung von Flußeisen und Messing: Seifenwasser oder in Wasser ge- 
löstes Bohröl; 
für die Bearbeitung von Stahl: Rüböl; 
für dieBearbeitung von Gußeisen: eineMischung von Wachs und Talg, Petroleum. 

Beim Schneiden von Innengewinden richtig gebohrte Kernlöcer, beim Arbeiten 
von Hand aus, gut passende Windeisen. 

Beim Schneiden von Außengewinden von Hand aus, entsprechend dimensio= 
nierte Bolzendurchmesser. 


Betriebsblatt Gewindebohrer, Schneideisen AWR 
für Arbeiter 8 
F und Schneidbacken 
und Betriebs- “ 33 
beamte Verwendung und Behandfung 
Werkzeugarten 


1. Allgemeines: Gewindebohrer, Schneideisen und Schneidbacken ermöglichen 
schnelle Herstellung von Gewinden unter Einhaltung genauer Gewindeformen. 
Steigungsfehler können durch Verziehen beim Härten auftreten, dürfen jedoch 
bei guten Werkzeugen nur so gering sein, daß sie für die Güte der Werkstücke 
praktisch ohne Bedeutung sind. 

Bei großer Gewindelänge und hoher Steigungsgenauigkeit sind für Innen- 

gewinde flankengeschliffene Gewindebohrer zweckmäßig, bzw. Außengewinde 

auf Drehbank zu schneiden oder zu fräsen (Schneideisen hiefür ungeeignet). 
Gewindeabmessungen: Der Gewindeteil der Schneidzeuge ist so zu bemessen, 
daß die Erzeugung austauschbarer Schrauben und Muttern mit den Toleranzen 
nach DIN 2244 gewährleistet ist. 

2. Handgewindebohrer, meist als Satzbohrer ausgebildet (DIN 351 bis 353). 
A. für Grundlöcher: Vor- und Mittelschneider zylindrisch überdreht; 

B. für durchgehende Löcher: Vor- und Nachschneider kegelig überdreht. 
Fertigschneider haben in beiden Fällen gleiche Form. Bei feineren Gewinden 
genügt der zweiteilige Satz- oder der Einzelbohrer. 

3. Muttergewindebohrer (DIN 354 bis 357): Einzelbohrer für kurze, durch- 
gehende Gewinde; langer, kegeliger Anschnitt. Mutterbohrer für Maschinen haben 
langen Schaft zur Aufnahme einer Anzahl fertig geschnittener Muttern und 
ähnlicher Teile (Bohrer braucht nicht jedesmal nach Fertigschneiden einer Mutter 
ausgespannt zu werden). 

4. Besondere Gewindebohrer nach DIN 358 bis 363 und 510 bis 512 sind zur 
Herstellung von Schneideisen, Handbacken und Maschinenbacken zu verwenden. 

5. Schneideisen und Schneidbacken. Zur Gewindeherstellung von Hand: Schneid- 
eisen (DIN 223 bis 225) und Handbacken (für Schneidkluppen); 
mit Maschine: Schneideisen und Maschinenbacken. 

Anschnittwinkel normal etwa 60° (etwa 1'/. Gänge). 

6. Windeisen. Schenkel sollen gleich lang sein. Ungleiche Länge verursacht un- 
gleichen Druck und Schiefschneiden. Daher möglichst keine Windeisen mit 
mehreren Löchern verwenden! Für jeden Bohrer nur das zugehörige Windeisen 
verwenden! 


Werkzeuggebraudh 


7. Beim Ansetzen auf genaues Fluchten der Werkzeugachse mit der Loch- oder 
Bolzenachse achten! 

(Bei größeren Stückzahlen und zähen Werkstoffen empfiehlt sich für Innen- 

gewinde Anschneiden mit Maschine, um schiefes Anschneiden zu vermeiden). 
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8. 


10. 
11. 


13. 


14. 


15. 


16. 


Bei Satzbohrern den nachfolgenden Bohrer richtig in das vorgeschnittene 
Gewinde einführen! Bei ungenauer Einführung und zu starkem Andrücken 
Beschädigung des vorgeschnittenen Gewindes! 


Ansetzen von Kluppen: Kluppe über den Bolzen stecken und Backen anziehen, 
bis Gewindespitzen den Bolzen klemmen, so daß beim Zurückdrehen Gewinde- 
spur entsteht (Bild 1). Kluppe zurückdrehen bis etwa in Lage Bild 2. Backen 
nachstellen. Dadurch wird Geradführung und richtiges Auflaufen auf vor- 
geschnittene Gewinde erleichtert. 


Bild 1 Bild 2 


Schneideisenhalter mit Führungsbuchsen erleichtern Geradeschneiden. 


Gewinde möglichst auf Mascdinen schneiden. Dabei entweder Werkzeug 
oder Werkstück nachgiebig einspannen. (Gewindebohrer nicht in Zweibackenfutter 
starr einspannen)! 

Durch Benützung von Maschinen wird Gefahr des Schiefschneidens vermindert 
(für Maschinen ohne Gewindeschneideinrichtung Gewindebohrköpfe verwenden). 


Beim Gewindeschneiden auf Revolverbank dem Schneidwerkzeug mit dem 
Revolverkopf folgen! 


Schneiden von Hand: Beim Schneiden der ersten Gänge gleichmäßig auf 
beide Windeisen-, bzw. Halterarme drücken. Wenn Werkzeug im Gewinde Führung 
hat, ohne Druck weiterschneiden! 


Von Zeit zu Zeit Werkzeug etwas zurückdrehen. Beim Schneideisen verstopfte 
Spanlöcher säubern! 

Bei Grundgewindelöchern Vorsicht beim Aufsetzen am Ende des Schneidvor- 
ganges (Bohrerbruch!). Vor Einführung des nächstgrößeren Bohrers Späne aus 
dem Loch entfernen! 

Große Außengewinde mit Vorschneideisen oder Kluppe vorschneiden! 


Gewöhnliche Befestigungsgewinde (Whitworth- und metrische) können bis zu 
folgenden Durchmessern aus dem Vollen geschnitten werden: 


auf Stahl: bis etwa °/s Zoll oder 16 mm 
„ Schmiedeeisen: „ ES u RS: 20 
„ Rotguß: „ „ er un ZAER, 

. „» Messing: ” a A 33 en 


Feinere Gewinde können auch bei größeren Durchmessern aus dem Vollen 
geschnitten werden. 


17. 


18. 


Schmier-, bzw. Kühlmittel: *) 


für Flußeisen und Messing: Seifenwasser, Bohröl in Wasser gelöst, 

für Stahl: Rüböl, Lardöl, gekochtes Schweinefett, 

für sehr zähe, legierte Konstruktionsstähle: Benzin, Benzol, Terpentin, 

für Gußeisen: Petroleum, 

für Aluminium: Spiritus, Petroleum, Petroleum mit Rüböl gemischt, 

für Elektron: Keine Schmierung, 

Maschinenöl (Mineralöl) ist für Schmierung untauglich, gibt unsaubere, zerrissene 
Gewinde! 


Je zäher und fester der Werkstoff, desto reichlicher muß geschmiert, bzw. ge- 
kühlt werden. 


Werkzeugbehandlung 


19. 


20. 


21. 


22. 


Beschriftung, bei Gewindebohrern Vierkantzapfen und Zentrierbohrungen nicht 
beschädigen. 

Einsetzen der Schneideisen in Kapsel und Halter sehr sorgfältig vornehmen! 
Stirnfläche des Schneideisens muß an Stirnfläche der Kapsel genau anliegen. 
(Gilt sinngemäß auch für ähnlich ausgebildete Aufnahmeelemente.) Einstellbare 
Schneideisen nach fertigen, weichen Bolzen einstellen. Beim Schneiden der 
ersten Stücke auf genaues Maß nachstellen. 


Stumpfe und gratzeigende Werkzeuge sofort nachschleifen lassen. Nachschleifen 
ist nur vom Schleifer vorzunehmen (bei Gewindebohrern auf Spezialmaschinen), 
da unsachgemäßer Anschliff unsaubere Gewinde oder Bohrerbrüche verursachen 
kann. 


Abgebrochene oder beschädigte Werkzeuge nicht selbst nacharbeiten, sondern 
umtauschen. 


Werkstücvorbereitung 


23; 


24. 


25. 


Das Gewindeloch muß (abgesehen vom dampfdichten Gewinde) größer sein als 
der Kerndurchmesser der Mutter, um den Kraftaufwand beim Schneiden zu 
verringern und Gewindebohrerbrüche zu vermeiden. Geeignete Gewindeloch- 
bohrer sind in DIN 336 genormt. 


Grundlöcher mindestens um Anschnittläinge des Gewindebohrers (Fertig- 
schneiders) tiefer bohren. Gewindelöcher stets mindestens auf Gewindedurch- 
messer ansenken. 


Bofzenenden vor dem Schneiden abrunden, bzw. abschrägen. 


Herausgegeben vom AWF Ausschuß für wirtschaftliche Fertigung 


beim Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit Berlin NW 6, Luisenstraße 58, unter Mit- 
wirkung des Deutschen Präzisionswerkzeug-Verbandes. 


*) AWF-Druckschrift 205: Kühlen und Schmieren bei der Metallbearbeitung. 
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GEWINDEBOHRER IN NORMALAUSFÜHRUNG 


Die auf den Seiten 8 bis 22 verzeichneten Gewindebohrer stellen Werkzeuge 
dar, welche von uns serienweise erzeugt werden. 

Die Qualität und Präzision dieser Gewindebohrer entspricht den Anforderungen 
des allgemeinen Maschinenbaues. 

Für ganz besonders hohe Ansprüche hinsichtlich Leistung und Genauigkeit, wie 
solche von der Autoindustrie, der Feinmechanik, dem Motorenbau usw. gestellt 
werden, erzeugen wir Gewindebohrer aus legiertem Spezialstahl, besonders maß- 


hältig und profilgenau; mit und ohne Flankenschliff. 


Handgewindebohrer 


in Sätzen zu 3 Stück 


sanmeen 


23 LAnnNTntnn.. 


RENUEHHEUREBEUAUH 


u Er WE 


Nr. 1 Vorschneider 


III TIAITH 


Nr. 2 Mittelschneider 


mMMVVWVNN LIVVNTAN. 
" . = er 


VIirWWYTE v 


Nr. 3 Fertigschneider 
Handgewindebohrer werden zum Schneiden der Gewinde von Hand aus sowohl 
in Sack-, als auch in durchgehenden Löchern verwendet. 
Richtige Abstufung der Bohrerdurchmesser eines Satzes schont beim Arbeiten 
den Fertigschneider, somit bleibt dessen Maßhältigkeit lange erhalten. 
Kernlochbohrung entsprechend DIN 336 wählen! 
Beim Gewindeschneiden stets den kompletten Satz verwenden! 


G1W für Whitworth-Gewinde 
DIN 351 
Gewindeform nach DIN 11. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 351 
Bohrer bis '/“ haben 3 Nuten und verstärkten Hals 
Bohrer von /js° bis 2° haben 4 Nuten, Halsdurchmesser schwächer als Kerndurchmesser 


Durchmesser . . . Zoll | !Yıs | "sa Us "a: | io. | "sa ıı :/ıs %/s 
Gänge auf 1 Zoll . . . 60 48 40 32 | 24 24 20 18 16 
Gesamtlänge . . . mm | 36 39 , 42 45 | 48 51 | 54 60 66 
Durchmesser . . . Zoll | 7/6 1/y 9/16 Se | Mao | Ba 13/0, "la 15/5 
Gänge auf 1 Zoll . . . 14 12 12 1 | 1 10 | 10 9 9 


Gesamtlänge . . . mm | 72 78 84 90 95 ‚100 106 | 112 118 
Durchmesser . Zoll 1 | 1/8 | 1% 1 1%/e  1%/a | 15/0 | 12/4 | 17 2 
- | 


Gänge auf 1 Zoll . . . 8 7 6 6 5 5 41), Al 
Gesamtlänge . . . mm 124 136 148 160 172, 184 196 | 208 220 


Handgewindebohrer in Sätzen zu 2 Stück liefern wir über Wunsch 


Handgewindebohrer (Fortsetzung) 


Gi1M für metrishes Gewinde 
DIN 352 
Gewindeform nach DIN 13 und 14. Vierkante nach DIN 10, bzw. 352 
Bohrer bis 6mm haben 3 Nuten und verstärkten Hals 


Bohrer von 7 bis 52 mm haben 4 Nuten, Halsdurchmesser schwächer als Kerndurchmesser 


Durchmesser . . . mm 1 12:11 EAN 7210 2 23 1726.13 3-5 
Steigung. . » » » m .,025 025 03 035) 04 : 04 045 | 05 06 
Gesamtlänge . . . » 30 31 32 34 , 36 38 | 39 | 41 43 
Dosinmer: el aan) 4 108 E15 7 
Stelonngk . Sc 07 075 08 09 1 1 |j125 | 125! 15 | 
Gesamtlänge . . . 45 47 49 51 53 , 57 61 | 65 69 
Durchmesser . . . mm 11 12 14 | 16 18 | 20 | 22 | 24 27 
Steigung. . . ..: » 1511751 2 2: 1:25) 2507225 3 3 
Gesamtlänge . . . „» 73 76 83 90 ! 97 | 104 | 111 | 118 | 129 
— — — — = Ze ! 

Durchmesser . . . mm 30 3 35 | 393 2 5 8,3 
Steigung. . . 2. 35 3:5 4,4 45 45 5 5 
Gesamtlänge . . . 140 151 162 | 173 184 | 195 | 206 | 220 


Handgewindebohrer in Sätzen zu 2 Stück liefern wir über Wunsch 


Gi1Lh für Löwenherz-Gewinde 
Gewindetabelle für Löwenherz-Gewinde siehe Seite 74 
Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 352 
Bohrer bis 6mm haben 3 Nuten und verstärkten Hals 
Bohrer von 7 bis 10 mm haben 4 Nuten, Halsdurchmesser schwächer als Kerndurchmesser 


Dischmesser. . 1 Sam I 1.4.10 1 Aa TER 220 Dean u 


Steigung. - » » » » ,025/025 | 03 1035, 04 | 04 |045 | 05 | 0:6 
Gesamtlänge rs 20 nk 501 SL 4732 1.804 96 | sa a age aee 
| Durchmesser . . .mm| 4 |4s|siss|s | |s | 9 Jo 
Steigung. - : .» » »„ 07'075, 08 | 09 1 j11j 1213| 1714| 


Gesamtlänge . . -» u 45 47 4 51 53 | 57 | 61 65 69 


Handgewindebohrer (Fortsetzung) 


für Whitworth-Rohrgewinde 
DIN 353 


GiR zylindrishe Grundbohrer 


in Sätzen zu 2 Stück 


VEIT 


Nr. 1 Vorschneider 


BRETT ET 
Nr. 2 Nachschneider 


Zum Gewindeschneiden in Maschinenteilen usw. 


GiRK konishe Rohrgewindebohrer 


BPEOETETENUN TEE 052 


—em 


RAND TI IN 


Zum Nachschneiden von Fittings, sowie zum Schneiden von Flanschen und 
ähnlichen schwächeren Gegenständen mit durchgehenden Bohrungen. 
Um Dichtungsmaterial verwenden zu können, sind die Bohrer im Durchmesser 
etwas stärker als normal gehalten. 
Gewindeform nach DIN 259. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 353 
Nutenanzahl: Von /g” bis 1”=4 Nuten, von 1!/3” bis 2”= 6 Nuten 
Von 2!/” bis 3”=8 Nuten, von 3!/,” bis 4”=10 Nuten 


I 


Lichte Rohrweite . . . Zoll 4 1 | 3/s TE N "Je 1 
Gänge auf 1 Zoll . . ....238 19,19 14 14 14 14 11 
Gesamtlänge . .... mm 3 64 70 16% &2 8 1 94 100 


Lichte Rohrweite . . . Zoll 1!/% 1% 1% 1! 15/ 1%, 17 2 


Gänge auf 1Zoll ..... 1 11 11 1:1 11 11 11 
Gesamtlänge . . . . . mm 105 110 114 118 122 126 130 134 | 
Lichte Rohrweite . . . Zoll  21/, | 2:/.  2°/, 3 EA) 31/, 3°/4*), 4 


Gänge auf 1 Zoll . .... 1 11 11 11 11 1er 
Gesamtlänge . . . . . mm 140 146 150 154 158 162 | 166 170 


*) Werden über Bestellung angefertigt. 
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Handbacken-Gewindebohrer 


sransansanannannhannnen 


Handbacken-Gewindebohrer erzeugen wir normal mit einem um die doppelte 
Gewindetiefe stärkeren Durchmesser als das Normalgewinde. Diese Bohrer dienen 
zum Schneiden der Gewinde in zweiteilige Backen, welche das Bolzengewinde mit 


mehrmaligem Niederschneiden fertigstellen. 
Mit verstärkten Backengewindebohrern hergestellte Backen schneiden frei. 


G3W für Whitworth-Gewinde 
DIN 361 
Gewindeform nach DIN 11. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 361 


Durchmesser . . . Zoll Y/ıo 3ga Is Sys io "aa ıı Bio °/a 
Gänge auf 1 Zoll . . . 60 48 40 32 24 24 20 18 16 
Gesamtlänge . . . mm 3 43 4 53 58 63 68 74 80 
Durchmesser . . . Zoll "o a ofao | Sf Mas En /e "es . "io 
Gänge auf 1 Zoll . . . 14 12 12 | 11 11 10 | 10 9 9 
Gesamtlänge . . . mm 86 92 9 | 104 110 116 122 128 134 
Durchmesser . . . Zoll 1 11 | 1% | 1%/s | 1! | 1°%/s | 1° 1% 2 
Gänge auf 1 Zoll . . . 8 7 7 6 6 5 5 41/5 4a 
Gesamtlänge . . . mm 140 150 160 170 180 190 | 200 210 220 


Handbacken-Gewindebohrer mit normalem Gewindedurchmesser werden über | 
Wunsch geliefert 
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Handbacken-Gewindebohrer (Fortsetzung) 


G3M für metrishes Gewinde 


DIN 


362 


Gewindeform nach DIN 13 und 14. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 362 


Durchmesser . 


Steigung 


Gesamtlänge . 


Durchmesser 
Steigung 


Gesamtlänge . 


Durchmesser . 


Steigung 


Gesamtlänge . 


Durchmesser 
Steigung 
Gesamtlänge 


mm | 1 7721 14-1777 2 
„ 025 | 025) 03 035, 04 
3 30 | 32 | 34 | 37 | 40 
mm 4 45,5 55 6 
” 07 075. 0809 1 
R 32 5 58 61 64 
mm 11 12 14 16 18 
. 15.1775. 2 2 | 25 
ei 84 | 88 | 95 102 109 
mm | 30 | 3 36 | 39 42 
„= 13530 3:500 ar 7491945 
„  . 150 160 | 170 180 . 190 


2.3 
04 
42 


G3Lh für Löwenherz-Gewinde 


26 
0:45 
44 


210 


Gewindetabelle für Löwenherz-Gewinde siehe Seite 74 


Durchmesser 
Steigung 
Gesamtlänge 


Durchmesser 
Steigung 
Gesamtlänge 


Vierkante nach DIN 10 bzw. DIN 362 


mm 


mm 
” 


” 


1 12 


025 025, 
30 32 
445 
07 075, 
52| 55 


An 717.10 2 


03 035 04 

| 34 | 37 | 40 
5 1,515. 46 
08 109; 1 
58 | 61 | 64 


\ 23 


04 


| 42 


7 
11 
68 


26 
0:45 
44 
8 
12 
72 


3 
05 
46 


05 
46 


13 
76 


3 


3:5 
0°6 
49 


10 
1:5 
80 
27 


3 
140 


Handbacken-Gewindebohrer mit normalem Gewindedurchmesser werden 
über Wunsch geliefert 


Handbacken-Gewindebohrer (Fortsetzung) 


a) 


b) 


G3R für Whitworth-Rohrgewinde 
DIN 363 


Gewindeform nach DIN 259, Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 363 


Lichte Rohrweite. . Zoll Un ur 3/5 Ya >/s 3% "/s 
Gänge auf 1 Zoll. . . . 28 19 19 14 14 14 14 
Gesamtlänge . . . mm 65 73 8 89 96 103 110 
Lichte Rohrweite. . Zoll 1 1!/g 11% 19/g 1'/a 13/, 13/, 
Gänge auf 1 Zoll. . . . 11 11 11 11 11 11 11 
Gesamtlänge . . . mm 117 123 129 135 141 147 153 
Lichte Rohrweite. . Zoll 2 21 21/. 23/,; 3 
Gänge auf 1 Zoll. . . . 11 1173 11 11 11 
Gesamtlänge . . . mm 165 | 175 185 | 195 205 


Wir fertigen an: 
Handbacken-Gewindebohrer für Whitworth-Rohrgewinde, mit um die doppelte 
Gewindetiefe verstärktem Durchmesser zum Schneiden von Gewinden in zwei- 


teiligen Backen. 
Handbacken-Gewindebohrer für Whitworth-Rohrgewinde, mit normalem Durch- 
messer zum Schneiden von Gewinden in mehrteiligen Backen (wie Excelsior- 


kluppen usw.) 


Die gewünschte Ausführungsart, u. zw. normaler oder verstärkter 


Gewindedurchmesser, ist bei Bestellung anzugeben 
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Muttergewindebohrer mit kurzem Schaft 


IV EIN WINE TS SI 


Gewinde in durchgehende Bohrungen, deren Tiefenmaße nicht wesentlich 
größer sind als ihre Durchmesser, wie z.B. bei normalen Schraubenmuttern, werden 
vorteilhaft mit Muttergewindebohrern geschnitten. Mit einmaligem Durchschneiden 
des Gewindebohrers wird das Gewinde fertiggestellt. 

Auf Grund unserer Erfahrungen fertigen wir diese Bohrer entgegen DIN 354 
und 355 mit kürzerer Schneidfänge an, wodurch Zeitersparnis beim Gewindschnei- 


den erzielt wird. 


G4W für Whitworth-Gewinde 
DIN 354 
Gewindeform nach DIN 11. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 354 
Bohrer bis !/,” haben 3 Nuten und verstärkten Hals 


Bohrer von 3/js‘ bis 2” haben 4 Nuten, Halsdurchmesser schwächer als Kerndurchmesser | 


Durchmesser . . . Zoll Yıo | Ma "la a2 Ho Ma Ya Sie  °l 
Gänge auf 1 Zoll . . . 60 48 40 32 24 24 20 18 16 
Gesamtlänge . . . mm | 37 42 47 52 | 57 62 66 74 82 


Durchmesser . . . Zoll ho | Ya : Hol Ye he Ya) Ye | 7/a : hıo 
Gänge auf 1 Zoll . . . 14 12 12 11 11 10 10 I 
Gesamtlänge . . . mm 9% 98 106 114 122 130 138 | 146 154 


Durchmesser . . . Zoll 1 1%/a | 1%/4 | 12/6 | 1/2 | 1%/8 | 19/6 | 1°s 2 
Gänge auf 1 Zoll . . . 8 207 6 6 52.17.35 41, | 4!ls 
Gesamtlänge . . . mm 162 178 | 194 | 210 | 226 , 242 | 258 274 | 290 
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Muttergewindebohrer mit kurzem Schaft (Fortsetzung) 


G4M für metrishes Gewinde 
DIN 355 
Gewindeform nach DIN 13 und 14. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 355 
Bohrer bis 6 mm haben 3 Nuten und verstärkten Hals 


Bohrer von 7 bis 52mm haben 4 Nuten, Halsdurchmesser schwächer als Kerndurchmesser 


Durchmesser . . . mm 1 12] 14477 2 23 | 26 3 | 35 
SERIGUND ne: de a 025 025 03 035 04 04 ‚045 05 "06 
Gesamtlänge . . . > 31- 32 33 35 37 39 ' 41 43 46 
Durchmesser . . . mm 4 45 5 55 6 7 8 9 10 
Steigunsetı.. ... , 07 075 08 09 1 1 125 125 | 15 
Gesamtlänge . . . Re 49 52 55 58 61 67 73 | 79 85 
Durchmesser . . . mm 11 12 14 16 18 20 22 24 27 
Steisung‘ = 2 20» 1:5:171757 2 21116254 2577 7254128 3 
Gesamtlänge . . . N 90 9 105 115 | 125 135 145 | 155 | 170 
Durchmesser . . . mm 30 33 36 39 42 45 48 52 | 
Steivungt As. 35-5 39 4 4 45 45 Seh ar 
Gesamtlänge . . . ; 185 200: 215 230 245 257 269 285 


G4Lh für Löwenherz-Gewinde 
Gewindetabelle für Löwenherz-Gewinde siehe Seite 74 
Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 355 
Bohrer bis 6mm haben 3 Nuten und verstärkten Hals 


Bohrer von 7 bis 1Dmm haben 4 Nuten, Halsdurchmesser schwächer als Kerndurchmesser 


Durchmesser . . . mm 1 12 14 17 2 23 26 3 3:5 


Steigung . -» . . „025 025 | 03 035: 04 04 045: 05 06 
Gesamtlänge . . . „ 3132 | 33 35 | 37|1|39 414.46 
Durchmesser . . . mm 4 45 5 55 6 7 8 9 10 
Steigung - : - . » !07 0508/09 ı!11 12 13 14 
Gesamtlänge . .. „ 92 5 8641407 37m 8 
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Muttergewindebohrer mit fangem Schaft 


PER 
| 


Die Bohrer sind zum Schneiden von Schraubenmuttern auf Maschinen be- 
stimmt und stellen mit einmaligem Durchschneiden das Gewinde fertig. Der lange 
Schaft ermöglicht das Auffädeln einer größeren Anzahl von Muttern. 

Auf Grund unserer Erfahrungen fertigen wir diese Bohrer entgegen DIN 356 
und 357 mit kürzerer Schneidfänge an, wodurch Zeitersparnis beim Gewinde- 


schneiden erzielt wird. 


G5W für Whitworth-Gewinde 
DIN 356 
Gewindeform nach DIN 11. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 356 
Die Bohrer von !/j” bis 2” haben 3 Nuten 


Durchmesser . . . 2... Zoll! !% oe | Js | "ls Ya ! Yıs 5/5 
Gänge auf 1 Zoll. . ». . „2.2.2... 20 18 16 14 12 12 11 
Gesamtlänge . > 202.0... mm 108 124 140 |, 154 168 182 196 
Durchmesser . . .». . 2... Zol| Us u | "fe "Ja 1/5 1 1'/s 
Gänge:.-auf 1 Zoll. 7 2, v za: 11 1010 97 109 8 7 
Gesamtlänge . . -. » » . . mm 210 224 | 238 . 252 266 2830 305 
Durchmesser Rs . Zoll ' 1/4 | 18/5 | 1a | 1°/s | 1%, | 1% | 2 
Gänge. auf. 1 Zoll; „.». Zu 3 7 6 6 5 5 41/2 At. 
Gesamtlänge . . . . ... .. mm 330 355 380 405 ° 430 455 , 480 


Bohrer unter !/,” siehe Seite 18 
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Muttergewindebohrer mit langem Schaft (Fortsetzung) 
BE EEE EORISERZUNGN 


G5M für metrishes Gewinde 
DIN 357 


Gewindeform nach DIN 13 und 14. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 357 


Die Bohrer von 6 bis 52 mm haben 3 Nuten 


Durchmesser ..... mm 6 78090 1 
Sfeigunges, 2.2... 6 8 1 1 1251125] 1:57:55 
Gesamtlänge . . . .» . „u ..105 115. 125 ‚135 1145 155 | 
Durchmesser . . 2... mm s is ıola2aı al a| 
Steirinnr 2 a Ri 2 25 1-25: 25 3 3 
Gesamtlänge . . . 2... ..„..197 | 213 229 | 245 261 285 
Durchmesser . . . . . mm. 36 39 42 45 48 52 
Steigung Be a a 0 Ka ek 4 45 45 5 5 


Gesamtlänge . . . 2.357 | 381 | 405 429 453 485 | 


Bohrer unter 6 mm siehe Seite 18 


G5Lh für Löwenherz-Gewinde 

Gewindetabelle für Löwenherz-Gewinde siehe Seite 74 
Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 357 

Die Bohrer von 6 bis 10 mm haben 3 Nuten 


Durchmesser . . . . mm 6 7 8 9 


Steigung EEE RER 1 11 | 12 13 
Gesamtlänge . . . . ». 1.2.1205 2215 125 135 


Bohrer unter 6 mm siehe Seite 18 
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lı2 1 
1175| 2 | 
165 181 | 


10 
14 
145 


Muttergewindebohrer mit langem Schaft 
ohne Vierkant 


für Durchmesser unter '/,” bzw. 6 mm 


a 
G5W für Whitworth-Gewinde 
Gewindeform nach DIN 11. Nutenanzahl 3 
Dürchmesser 2 ss = »'-. 2.0000 00 we Zoll 1/8 S/as 8/6 T/ya 
Gangesaufel Zoll, „en = = 0 che 2% ge. 1 0 AO 32 24 24 
Gesamtlänge, #2, more 3. oe Se. MM 64 75 86 96 


G5M für metrishes Gewinde 
Gewindeform nach DIN 13 und 14. Nutenanzahl 3 


Durchmesser. . . . . 2... mm 3 35 4 45 5 55 
Steigung 2 Ban a EN 05 06 07 0:75 0'8 09 
Gesamtlänge. -. - -. 2 2. 62 69 76 83 90 96 


G5Lh für Löwenherz-Gewinde 


Gewindetabelle für Löwenherz-Gewinde siehe Seite 74. Nutenanzahl 3 


Durchmesser. . . ». . » . „mm 3 3-5 4 45 5 55 
Steigung u ee DE ER Be, 05 0°6 ‘07 0:75 08 09 
Gesamtlänge. -. - 2 2 2... 0.» 62 69 76 | 83 90 96 


Bohrer über ?/3.” bzw. 5°5 mm siehe Seite 16 und 17 
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Mascinen-Backengewindebohrer 


ger = U WUNWUUVWVUVWVVWVVVVWVWVVVWVWVN _ —— | 


na KARRAPNANAMARANAARAAAF 


Maschinen-Backengewindebohrer haben den gleichen Durchmesser wie das 
Normalgewinde und werden zum Schneiden der Backen in Schraubenschneid- 
maschinen verwendet. Der Führungszapfen des Bohrers ermöglicht ein genau 


zentrisches Schneiden. 


G6W für Whitworth-Gewinde 
DIN 510 
Gewindeform nach DIN 11. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 510 


Durchmesser . . ..... Zoll % | ho) a | "he | Ya Ha, a | "ie 
Gänge auf 1Zoll. .....122/8B| ss | ui 2 | 2 | ı | ı 
Gesamtlänge . . . . . mm 106 115 124 | 133 142 | 151 160 | 170 | 
Durchmesser . . . . . Zoll! % | "Yıo! / | "he! 1 1% 1% | 127, | 
Gänge auf 1Zoll. . er ADATSIO 9 9 81057 7 6 
Gesamtlänge . . . . . mm | 180 190 | 200 210 ' 220 ' 240 260 | 280 
Durchmesser . . . . . Zoll 11%, | 1% 1% 17% 2 

Gänge auf 1Zoll. . . ... a 41), 41ı 

Gesamtlänge . . . . . mm 300 | 320 | 340 | 360 380 


G6M für metrishes Gewinde 
DIN 511 
Gewindeform nach DIN 13 und 14. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 511 


\ Durchmesser. . . . . .mm Grete, 8 9 10 11 12 14 


| Steigung . 2...) 12 | 2 I195j12| 15 | 15/175] 2 
Gesamtlänge . . . .». 2. 104 111. 118. 125: 132 139 146 158 

| Durchmesser. . . . . .mm 16 | 18 | 20 | 22 | 24 | 27 }|0 | ss 
Steigung 0. Se 2 25 25|25| 3 3,35 | 35 
Gesamtlänge . . . . 2. 170 | 182 | 193 | 204 215 232 | 249 \ 266 | 
Durchmesser. . . . . .mm 36 39 42 |45 4 52 | 
Steigung or ee 4 4 145|45| 5 5 


Gesamtlänge . . -. . 2... 283 300 320 ' 340 ' 360 ' 380 
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Mmanmmmenmnmamnanaarnn AAANANNIMAVN 


ADIREIII 


GOTT HTTGET TE aa 


Schneideisenbohrer 


Regulierbohrer 


Schneideisengewindebohrer 
in Sätzen zu 2, bzw. 3 Stück 


Schneideisengewindebohrer haben den gleichen Durchmesser wie das Normal- 


gewinde. Sie sind zum Schneiden der Gewinde in ungeteilten Schneideisen bestimmt, 


welche das Bolzengewinde mit einem Schnitt fertigstellen. 


G7W für Whitworth-Gewinde 
DIN 358 


Gewindeform nach DIN 11. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 358 
Von !s bis !/s” in Sätzen zu 3 Stück: 2 Schneideisenbohrer (Vor- und Fertig- 


schneider) und 1 Regulierbohrer 


Von 5/33 bis 1'/;” in Sätzen zu 2 Stück: 1 Schneideisenbohrer und 1 Regulierbohrer 


Durchmesser 


Gänge auf 1 Zoll. 


unuäuge 


Durchmesser . 


Gänge auf 1 Zoll . 


Gesamtlänge 


Durchmesser 


Gänge auf 1 Zoll . 


Smaamklänge 


Zoll 


"io 
60 
36 


7 
16 
98 


"ls 


9 


‘ 172 


3 \ 
32 


48 
41 
"/je 
14 
108 


"is 
9 
181 


1/5 
40 
46 


12 


118 


Die Gesamtlänge gilt für den Schneideisengewindebohrer 
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Ya 
20 
78 
3% 
10 
154 | 


1" 
6 
262 


yo | 
18 
88 


18/6 
10 
163 


Schneideisengewindebohrer (Fortsetzung) 


Durchmesser 
Steigung . 
Gesamtlänge 


Durchmesser 
Steigung . 
Gesamtlänge 


Durchmesser 
Steigung . 
Gesamtlänge 


Durchmesser 
Steigung . 
Gesamtlänge 


mm 


1 
0:25 
30 
3:5 
0'6 
53 


9 


91 

22 
2'5 
169 


4 


DIN 359 
Gewindeform nach DIN 13 und 14. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 359 
Von 1 bis 3mm in Sätzen zu 3 Stück: 2 Schneideisenbohrer (Vor- und Fertig- 
schneider) und 1 Regulierbohrer 
Von 3°5 bis 39 mmin Sätzen zu 2 Stück 


1'2 
0:25 
31 


07 
57 


'» 
1:25 | 


15 
97 


24 
3 


181 ı 


G7M für metrishes Gewinde 


: 1 Schneideisenbohrer und 1 Regulierbohrer 


14 17 
03 | 0:35 
32 | 34 | 
45 | 5 
075 08 
1 6 
u 172 
15 | 175 
103 | 109 
2 1636 
3 | 35 


199 | 217 


2 
0:4 
36 


55 


0:9 
69 


14 


2 
121 


33 


3°5 
232 


2'3 2'6 3 
04 045 05 


338. 40 43 
Be: 
1 1 !12 


3|9ji 8 

s|lw|loı 
2 1.25:1.25.] 
133 | 145 | 157 | 


36 39 


4004 
217 | 262 


Die Gesamtlänge gilt für den Schneideisengewindebohrer 


1/), Zoll Whitworth 


6mm Metrisch 
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Schneideisengewindebohrer und Regulierbohrer fertigen wir auch aus 
Schnelldrehstahfl mit Flankensdliff ab folgenden Durchmessern an: 


Schneideisengewindebohrer (Fortsetzung) 


G7Lh für Löwenherz-Gewinde 
Gewindetabelle für Löwenherz-Gewinde siehe Seite 74 
Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 359 


Von 1 bis 3mm in Sätzen zu 3 Stück: 2 Schneideisenbohrer (Vor- und Fertig- 
schneider) und 1 Regulierbohrer 


Von 3°5 bis 10mm in Sätzen zu 2 Stück: 1 Schneideisenbohrer und 1 Regulierbohrer 


Durchmesser . . mm 1 1:2 14 17 2 23 


Steigung . - - - 0:25 0:25 0:3 0°35 04 0:4 
Gesamtlänge. . - u 30 31 32 34 36 38 
Durchmesser . . mm 26 3 35 4 45 5 
Steigung . - -» - 0:45 05 . 06 07 0:75 08 
Gesamtlänge. . . u 40 43 | 53 57 61 65 
Durchmesser . . mm| 5°5 6 7 8 9 10 
Steigung . - ©» »n 09 1 11 12 1:3 1:4 
Gesamtlänge . . „ 69 73 79 85 91 91 


Die Gesamtlänge gilt für den Schneideisengewindebohrer 


G7R für Whitworth-Rohrgewinde 
DIN 360 
Gewindeform nach DIN 259 
Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 360 
In Sätzen zu 2 Stück: 1 Schneideisenbohrer und 1 Regulierbohrer 


Lichte Rohrweite . . Zoll 1/g 1); 8/5 !/a 5/s 


Gänge auf 1 Zoll . . . . 28 19 19 14 14 
Gesamtlänge . . . . mm 80 93 106 119 128 
Lichte Rohrweite . . Zoll 3), | ?/g 1 1!/s 1'/% 
Gänge auf 1 Zcl! . ... ET: 11 11 11 
Gesamtlänge . . . . mm 137 | 146 | 155 164 173 


Die Gesamtlänge gilt für den Schneideisengewindebohrer 
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GEWINDEBOHRER IN SPEZIALAUSFÜHRUNG 


Bohrer aus legiertem Spezialstahl, besonders maßhältig 
und profilgenau 


I. ohne Flankenscliff, mit nach dem Härten korrigierten Gewinde 


I. mit Flankensdliff 


Rationelle Fabrikation sowie das Verlangen nach Austauschbarkeit bedingen 
genaueste Werkzeuge. 


Bei Gewindebohrern wurde höchste Genauigkeit durch Schleifen nach dem 


Härten: in den Flanken erreicht. 


Die Erfahrungen, welche wir im Verein mit unseren Kunden sammeln konnten, 
haben gezeigt, daß der flankengeschliffene Gewindebohrer nicht immer notwendig 
ist. Nur wo man höchste Schnittgeschwindigkeiten anstrebt, ist er unbedingt vorzu- 
ziehen. Um aber für jede verlangte Verwendungsart das richtige Werkzeug zu bieten, 


erzeugen wir Bohrer in den unter I und II genannten Ausführungen. 
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Handgewindebohrer 
A. Zylindrisch überdreht, in Sätzen zu 3 Stück, für Grundlöcer 


nn TR RT TEE TE TUT 


RETTEN 


! 
F .rnnr er ron an 


Nr. 1 Vorschneider 


VYVYVVvVVVv 


Nr. 2 Mittelschneider 


su. NND NVA. VVVVVV 


AAN 
Nr. 3 Fertigschneider 
Diese Bohrer sind zum Schneiden von Gewinden in nicht durchgehenden 
Löchern bestimmt. Die Außendurchmesser der Bohrer eines Satzes sind verschie- 
den groß, es muß daher zum Fertigschneiden eines Gewindes der ganze Satz zur 
Anwendung gelangen. 


B. Kegelig überdreht, in Sätzen zu 2 Stück, für durchgehende Löcher 
in Sätzen zu 3 Stück, für Sacklöcher 


BEEEDORENRENGE NG 9... U. WW WL VO) Wo Wr WU Wi, 46 VEERSEEEREEEEEEEEEEN 


mE EB RARANN. 


Nr. 1 Vorschneider { 


m NVVYVVVYVVVVVVV\VVYV 


Nr. 2 Fertigschneider 


ILL VV YVVVVW/\. 


Nr. 3 Fertigschneider 
Wir erzeugen diese Bohrer in Sätzen zu 2 und 3 Stück. Zum vollständigen 
Fertigschneiden von Gewinden in durchgehenden Löchern genügt der zweiteilige 
Satz (Vorschneider Nr. 1, Fertigschneider Nr. 2). 
Zum Schneiden von Gewinden in Sacklöchern ist der dreiteilige Satz (Vor- 
schneider Nr. 1, Fertigschneider Nr. 2 und 3) zu verwenden. 
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Gewindebohrer in Spezialausführung (Fortsetzung) 


Handgewindebohrer ohne Flankenscliff 
für Whitworth-Gewinde 


DIN 351 
G1WA=Satz zu 3 Stük Ausführung A 
G2W B=Satz zu 2 Stück Ausführung B 
G1W B=Satz zu 3 Stück Ausführung B 


Gewindeform nach DIN 11. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 351 


Durchmesser Er. Zoll) FR 


wa | Ya | S/aa | Iı6 | "ns 

Gänge auf 1 Zoll. -. . 2 2 2 2 22.160 | 48 40 | 32 24 | 24 | 

Gesamtlänge . » 2.2... mm| 36 | 39 | 42 45 |48 51 | 
' Durchmesser . 2. 2 22.2.2. 0. Zoll | !% | Sıe | | "Yıs | !/a | Ye 
I Gängenaufil Zoll. - = 2 » 2. 420-1187] 16 | 144 12 | 12 
| Gesamtlänge . 2. 2.2.2... 0. mm| 54 | 60 | 6 | 72 | 78 | 84 
Durchmesser . .» 2 2 2 2 2000. Zoll | 5 | 5/5 vr EAL 7/, 1 | 1'/s | 1% 
Gaänsesgaur MZoll.. 2 = = u wa ul 10 | 9 8 | 7 | 7 
Gesamtlänge . . . ........... mm | 90 | 100 | 112 | 124 \.136 EB EN 148 
Durchmesser . . . 22.2.2002. Zoll | 12/s EAIESTEVAETAETTETEEN 1'/z | 13/s | 1%, | 17% 2 
Gängerauf 1’Zoll s © = .- . un wu.» 6 | 6 5 5 a, 41: 

Gesamtlänge . . . . 2. 2... mm | 160 | ‚172 , 184 | 196 | 208 | 220 | 


Handgewindebohrer mit Flankenscliff 
für Whitworth-Gewinde 
G1WAs=Satz zu 3 Stück Ausführung A 
G2WBs=Satz zu 2 Stück Ausführung B 
G1WBs=Satz zu 3 Stück Ausführung B 


Wir liefern Hankenkeschiliiege Handgewindebohrer für die een 
von ?/ıs bis 2 Zoll | 
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Gewindebohrer in Spezialausführung (Fortsetzung) 


Handgewindebohrer ohne Flankenscliff 


für metrishes Gewinde 
DIN 352 
G1MA=Satz zu 3 Stük Ausführung A 
G2MB =Satz zu 2 Stück Ausführung B 
G1MB =-Satz zu 3 Stück Ausführung B 


Gewindeform nach DIN 13 und 14. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 352 
| Dean le mm | u 12 | 14 17 2 23 | 26 | 
| Steigung. = = = 2 = 222. „ [0251025 | os |oss | 04 | 04 |045]| 
| Gesamtlänge - - - » 2.2.2.2. 130 | 31 | 32 34 36 38 39 
| Durchmesser . - ».....mm! 3 |33| 4145| s |ss | 6 
| Steigung . : -- = 1:05.106 ) 0771075 si o8 |, 1 
| Gesamtlänge „nal 1:48 | 4811 421 92 Es, 1.53 
| Deren ers mm| Z | 8 9 10 11 12 | 14 
| Steigung . ale 1501525) 171:2590.1:55 21:55 11575511 02 
\ Gesamtlänge „157|61 | 65 | &9 73 76 83 
— — — ! nn —— —— 
| Durchmesser . . . . . .. ..mm! 16 ‚ 18 20 | 22 ; 24 27, 30 
Steigung un 2 | 2:57. 1725 31025217 .3:21.23 3°5 
' Gesamtlänge . - » » 2.2.2.2. :90 | 97 | 104 | 111 | 118 | 129 | 140 
| Durchmesser . . . ... . . . mm 3 35139 2 |45 | 48 52 
| Steigung . ehe, > ss|1| 4 3185,53 
Gesamtlänge . . - ». 22.2. 1151 195 


| 162 | 173 | 184 


Handgewindebohrer mit Flankensdlift 


für metrishes Gewinde 
G1MAs=Satz zu 3Stük Ausführung A 
G2MBs =Satz zu 2Stück Ausführung B 
G1MBs =-Satz zu 3 Stück Ausführung B 
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| Wir liefern Hankengeschlifene and ewindenöfiren für ae see 


| von 6 bis 25 mm 
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BE 


Gewindebohrer in Spezialausführung (Fortsetzung) 


Handgewindebohrer ohne Flankensdliff 


für metrisches Feingewinde 
nah DIN Kr. G. 301 


G2MEF in Sätzen zu 2 Stück 


m nnminnn 


men INDIAN ARM 


Nr. 1 Vorschneider 


EEE EI ERNUNV VE TeZ Erg 


Nr.2 Fertigschneider 


Metrisches Feingewinde 3 DIN 243 
Metrisches Feingewinde 4 DIN 516 


Durchmesser . . . . 2.0. mm| 8 3110 12 14 16 
Steigung = 075 | ie al lat 15 | 15 | 15 
Gesamtlänge . 52 |! 65 68 72 75 78 
Durchmesser . . . ... 0. mm 18 | 20 22 | 27 | 30 | 33 
Steigung = 15.121527 1:54.25 7171349 1593155 
Gesamtlänge FR 78 | 80 |, 80 85 85 90 95 
Durchmesser . . . . ... .. mm | 36 | 39 | 42 4 48 | 50 | 52 
Steigung . „15/15/15 /15!15/15|15 
Gesamtlänge 


„ . 100 105 ' 110 115 


120 125 ! 125 


Handgewindebohrer mit Flankenscliff 


für metrisches Feingewinde 
nah DIN Kr. G. 301 


G2MPFSs in Sätzen zu 2 Stück 


| Wir liefern lankengescdliffene Handgewindebohrer für die Gewindedimensionen 


von 9 bis 52 mm 
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Gewindebohrer in Spezialausführung (Fortsetzung) 


Handgewindebohrer ohne Flankenscliff 
für Whitworth-Rohrgewinde 
DIN 353 


Gi1RP zylindrishe Grundbohrer 


in Sätzen zu 2 Stück 


z. 


SI ALL LILLLLAULLTN 


a 


Nr. 2 Fertigschneider 
Gewindeform nach DIN 259. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 353 


Ya | Y | % Yır 3 
N a neu DBLO 19 14 14 
(Sesamtlanrez um Eyes mm | 58 | 64 70 76 82 


Lichte Rohrweite. . . . 2.2.2... Zoll 
Gänge auf 1 Zoll. 


Zur le a I 9 


Gänge auf 1 Zoll. 12. 4° 18 u II 08 11 


Gessmlansi ,,. mm | 88 | 94 | 100 | 105 | 110 
Lichte Rohrweite. . . 2... . Zoll 1%. | 175 | 180 | 190 | 19 | 
Gens Ze en 1 1, 1 Hei Bee) u 


Gesamtlänge . - » 2 2 2 2 2 2. mm | 114 | 118 | 122 | 126 | 130 


| 
| 
| 
Lichte Rohrweite. 
‘ 
| 
ı 
| 
| 


Lichte Rohrweite. ZEN 0 eoy, | ya la 8 
Gänge auf 1 Zoll. ern | ii I, Sa | 
Gesamtlänge . -. ». 2 2 2 2 2.. mm 134 | 140 146 150 | 154 


Handgewindebohrer mit Flankenscliff 
für Whitworth-Rohrgewinde 


GiRs zylindrishe Grundbohrer 


in Sätzen zu 2 Stück 
Wir liefern flankengesdliffene Handgewindebohrer für die Gewinde- 
dimensionen von !/, bis 3 Zoll 


1 
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Gewindebohrer in Spezialausführung (Fortsetzung) 


Muttergewindebohrer mit kurzem Schaft 
ohne Flankensdliff 


._—— nn nmvemvvwen‘\ 


vwowwsw 


G4WP für Whitworth-Gewinde 
DIN 354 


Gewindeform nach DIN 11. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 354 


Durchmesser . . . . . Zoll Yo | Yas | 1 | "a 127,7 "ga | un | ha | 
Gänge auf 1 Zoll. . . . . .| 60 | 48 | 40 | 32 | 24 | 24 | 20 | 18 

Gesamtlänge . . . .. mm 37|4|44 ,.52|57|62|66 | 74 | 
Durchmesser . . . . . Zoll 3; 7/6 vr 96 | 5/; 3/, 7/5 1 | 
Gänge auf 1 Zoll. . . »....16 4 ı2|2 1'109 8 | 
Gesamtlänge . . . . . mm 82 | 90 | 98 | 106 114 | 130 | 146 162 
Durchmesser . . 2. . Zeil) 11, | 1% 119 1 | 1 lu 1 | 2 

Gänge auf 1 Zoll. .....|17|7|6|6|5)|5 || 4% | 
Gesamtlänge . .. . . . mm | 178 | 194 | 210 | 226 | 242 | 258 | 274 | 290 | 


Muttergewindebohrer mit kurzem Schaft 
mit Flankensdliff 


G4Ws für Whitworth-Gewinde 


Wir liefern Hankengeschliffene Muttergewindebohrer für. die ewindeälnsn- | 
| sionen von ®/;; bis 2 Zoll | 


en Es a ee re 


N ee mit kurzem Schaft 
ohne Flankensdiff 
G4LhP für Löwenherz-Gewinde 
Gewindetabelle siehe Seite 74. Vierkante = DIN 10, bzw. DIN 355 


' Durchmesser . . .mm ı | 12 | 14 | 17 er 23 2 6| 3 | 35 | 
| Steigung . : . » . „025 j°0'25 | 0'3 | 0°35 04 | 045 | 05 06 | 
| BrssmilEuge en ” 31 | 32 | 33 | 35 E 37 | 39 | 41 | 43 | 46 | 

. . „mm Fr 45 | 5 | 55 ® 6 7 | 8 | 9 10 | 
Steigung 2 2. 4m 0:7 0:75 | 2 0:9 11 !12| 13,14) 
| Gesamtlänge . . . „ |a9 | 52 | 55 | sg | 67 | 73 | 98 | 


| 5% 1 
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Gewindebohrer in Spezialausführung (Fortsetzung) 


Muttergewindebohrer mit kurzem Schaft 
ohne Flankensdliff 


G4MP für metrishes Gewinde 
DIN 355 
Gewindeform nach DIN 13 u. 14. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 355 


Durchmesser... mm 1 12 1417 2.23 26 3.35 


Steigung . -» » » „025 025 03 | 035 04 |! 04 ‚045 05 06 
Gesamtlänge . . . „ 31 32 33 35 37 39 41 43 46 
Durchmesser . . . mm 4 45 5 55 6 7 8 9 10 
Steigung na = 0 m 07 075. 08 09 1 1 1:25 | 1725 | 15 
Gesamtlänge . . . „ 494 2 5 58 61 67 73 79 85 
Durchmesser... mm In 2 4) 8|0 2 24,27 
Steigung . . .. „ 15:.1:1°75:1 221 2 Pe A 3 3 
Gesamtlänge . . . „ 9% 95 105 115 125 | 135 145 155 170 
Durchmesser . . . mm 30 | 33 | 36 | 39 | 42 | 45 | 48 52 
Steigung . . 2. 331.353 4 | 4 45 |45 | 5 
Gesamtlänge „185 | 200 | 215 | 230 | 245 | 257 | 269 , 285 


Muttergewindebohrer mit kurzem Schaft 
mit Flankensdliff 


G4Ms für metrishes Gewinde 


Wirliefern lankengescliffene Muttergewindebohrer fürdieGewindedimensionen ' 
von 6 bis 52 mm 


Gewindebohrer in Spezialausführung (Fortsetzung) 


Muttergewindebohrer mit fangem Schaft 


ohne Flankensdliff 


nmannananamanan nal ivan. 


nn. _ ua 


uununvvetrwrtrr ve 


G5WP für Whitworth-Gewinde 
DIN 356 
Gewindeform nach DIN 11. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 356 


Durchmesser . . . Zoll Bis 1587, 


x | Ä _ 
| "es f 1 fe ı, Ye | Sa | Us | as 
Gänge auf 1 Zoll . . ., 20 lm | 12 | 22] 117 101904 
Gesamtlänge . . . mm | 108 | 124 140 | 154 | 168 | 182 | 196 | 224 | 252 | 
Durchmesser . . . Zen BUEITETAETIETTELTET EVA | 
Gänge auf 1 Zoll . . . BEIVEZARR EIG |, 02 1a ne | 41 | 41), 


Gesamtlänge . . . mm | 280 | 305 | 330 | 355 | 380 | 405 430 | 455 | 480 | | 


Muttergewindebohrer mit langem Schaft 
mit Flankensdliff 


G5Ws für Whitworth-Gewinde 


| | Wir eher Hankengeschliffene Muttergewindeböhrer mit — Schaft für die | 
Gewindedimensionen von Ha bis 2 Zoll 


Muttergewindebohrer mit langem Schaft ohne Vierkant, 
ohne Flankensdliff 


ES 3 Bu Pr für Whitworth-Gewinde 


Druchoresker ne a ee ERRE AZolnı | S/5a | Hrn I Uns 
Gange auf 1’Zoll „07 m. ee er AO RES 2 EN PATER 
| Gesamtlänge . . ». . 2 0 een en... mm| 64 | 75 | 86 | 96 


BEN : Be e Bu, | 
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Gewindebohrer in Spezialausführung (Fortsetzung) 


Muttergewindebohrer mit langem Schaft 
ohne Flankensdliff 


G5MP für metrishes Gewinde 
DIN 357 


Gewindeform nach DIN 13 und 14. Vierkante nach DIN 10, bzw. DIN 357 


9 | 10 | ı1 


12/14 Jıs lıs|20| 


| Durchmesser . . . mm | 6 | 7. | 8 | | 

| Steigung . » : - | 11'25 125 1515 1175162 2 |2:5 | 25 
| Gesamtlänge . . - | 105 |115 | 125 135 | 145 155 165 181 197 213229! 
' Durchmesser . . . mm | 22 | 24 | 27 | 30 | 33 36 39 42 45 48 | 52 
| Steigung .- - .. u. .125| 31|135|35)1|4|41,45/45|5 | 5 | 
| Gesamtlänge . . . „ 245 ' 261 | 285 | 309 | 333 357381 405 | 429 453 | 485 | 


Muttergewindebohrer mit fangem Schaft 
mit Flankenscliff 


G5MsSs für metrishes Gewinde 


| Wir liefern flankengescliffene Muttergewindebohrer mit langem Schaft für | 
j die Gewindedimensionen von 6 bis 52 mm 


Muttergewindebohrer mit fangem Schaft ohne Vierkant, 
ohne Flankenscliff 


G5MPr für metrishes Gewinde 


| Durchmesser -. : - . 2 2 2.2... mm | 3 | 357174 | 45 | 5 5-5 | 
| SLeigunsı Eee nn 0 | 06 07 !075| 08 | 09 | 
Gesamtlänge. » 2000 |2|0 | 76 83 | so | ss! 


32 


Gewindebohrer in Spezialausführung (Fortsetzung) 


Gewindebohrer für Gewindeschneidmascdhinen 
ohne Flankensdliff 


Die Bohrer sind zum Gewindeschneiden mit Maschinen in nicht zu tiefen, durch- 
gehenden Löchern oder nicht bis zum Grund auszuschneidenden Sacklöchern bestimmt. 
Das Gewinde wird mit einem Bohrer in einem Schnitt fertiggestellt. 


Telephon- und Telegraphenfabriken, Bauanstalten optischer Apparate etc. sind 
diese Bohrer besonders zu empfehlen. 


Gö8Lh für Löwenherz-Gewinde 


Gewindetabelle für Löwenherz-Gewinde siehe Seite 74 
Bohrer bis 6 mm haben 3 Nuten, von 7 bis 10 mm 4 Nuten 


| Durchmesser . . . . . mm | 1417| 2 


|23|26.| 3 |ss|a | 
Stelsorelikeeeegs 5 5 LOS 10800 | 04 1045| 05 06 | 07 
Gesamtlänge . . . . . o 56 58 60 62 | 64 64 66 66 
Gewindelänge. . . .. „ Ja |) | s| ol 2212| 2 | 
Halsdurchmesser . er 37.1053 3 3 | 3ı 4 4 5 
Durchmesser . . . .. mm) 45 | 5 55 6 7 | 819 110] 
| Steigung . . 2.2.» 5075[|08|09| ı | 1112/13! 14 
Gesamtlänge ‚iIsiIsln In|a|7im»9!8| 
Gewindelänge . ea 26 1261 28 80 32 
Halsdurchmesser . . . . Eee er: | 6 65 


| 75 | 85 | 95 |105 


G8sM für metrishes Gewinde 
Gewindeform nach DIN 13 und 14 
Bohrer bis 6 mm haben 3 Nuten, von 7 bis 10 mm 4 Nuten 


Divchimesser u a 2 am I EZ ae Be 


4 
| Steigung - » . 2.» ,03|035| 04 | 04 |045) 05 | 06 Fo 
Gesamtlänge - . » - .» „ 156 | 58 | 60 | 62 | 64 | 64 | 66 | 66 | 
| Gewindelänge. . ... „ | 4 | ı6 ı 8 | 20|2|22 241241 
| Halsdurchmesser . . . . . 3 3 3 3 3 4 | 4|5| 
Durchmesser . -. . . . mm | 45 5 55 6 7 | 8 | 9.710 | 
SE Rh Mus DIuch Weil 1 1125 |125 = 
| Gesamtlänge . ..- - : » | 8|8 | oO | 72 | A| 75 | 79 | 2 
| "Gewindelänge . » 2... 4.1 :26 1,26, 15282 3013201 34 12872 20 
| Halsdurchmesser . . . . » 5 616 |65|75|85 | 95 ‚10:5 
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Gewindebohrer in Spezialausführung (Fortsetzung) 


Gewindebohrer für Maschinengebrauch 


Schaft mit positivem Mitnehmer 
ohne Flankensdliff 


AAANAMMANANIM 
2 u F \ 
Lj 


Die Bohrer sind zum Schneiden von Gewinden in durchgehenden Löchern wie 
auch in Sacklöchern mit Maschinen (Thiel’sche Gewindeschneidmaschinen) bestimmt. 


GIW für Whitworth-Gewinde 
Gewindeform nach DIN 11 


Durchmesser . . - . 2... Zoll, Ya | Yu: 


Us a2 "ie ur 5/6 
Gänge auf 1Zoll. . ». 2. 2..2..160 48 40 32 24 20 18 
Gesamtlänge . . . » . . . mm. 66 12 83 84 86 91 95 
Durchmesser . . . 2... . Zoll | 2/ Yasıl Ya Yo | Vs | U 
Gänge auf 1Zoll. . ». 2 2.2...16 14 12 12 11 10 9 


Gesamtlänge . . . . .... mm. 97 102 107 113 115 123 130 


GYM für metrishes Gewinde 
Gewindeform nach DIN 13 und 14 


Durchmesser. mm! ı | 2 | 3 ı35 | a ı4sı 5 |ssı6 | 7 
Steigung . . „ 023510410506 07 05 08 09 ı 1 
Gesamtäne. „ 6I|n 3 4 A 6 IE 91 1. % 


Durchmesser. mm 8 , 9 ‚10 u 12 14 |:16 | 18 | 20 
Steigung . -. „ 1235 15'115 15 15 21225 25 
Gesamtlänge . „ | 95 | 97 : 99 | 102 107 113 115 123 | 126 


Gewindebohrer für Maschinengebrauh 


Schaft mit positivem Mitnehmer 
mit Flankensdiff 


| Wir liefern dlesz Holrer aus Schnelldrehstahl Hlankengescliffen für die Gewinde- 
durchmesser von !/4 bis ?/,; Zoll, bzw. 8 mm bis 20 mm 
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Gewindebohrer in Spezialausführung (Fortsetzung) 


G10 Gewindebohrer 
für Flach-, Trapez- und Rundgewinde 


Spezialkonstruktion, Patent. 


Trapezgewinde _ eingängig 


Außen & en een %. KOOYHM 
SLOIQHIO N a 


in Mutter: 


Material . 228. Sam. 
Höhe . . . 065 mm 
DOhzungT 2 euer al, 


mit 1 Bohrer 


lehrenhaltig geschnitten. 


Keine Vor- oder 
Nadharbeit mit 


Drehmesser. 


Gewindebohrer für obgenannte Gewindeformen erzeugen wir in Spezialkonstruk- 
tion mit patentierter Spanzerteilung. 

Vorteile: Günstige Zerspanung, vollkommen freies arbeiten der 
schneidenden Teile, keine Flankenreibung, bedeutende Kraft- 
ersparnis. 


Verlangen Sie unseren Sonderprospekt | 
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Gewindebohrer in Spezialausführung (Fortsetzung) 


G 10 Gewindebohrer 
für Flach-, Trapez= und Rundgewinde 


Spezialkonstruktion, Patent. 


Rundgewinde DIN 264 


ZAUfleHD: iansleerieener ae en BOCTTUTE 
STEIGUNG 3.00 Ra Bes 


in Mutter: 
Material . . . . 7Okg Festigkeit 
ONE IE en ce LO IM 
Bohrung: zus zur 30 10 0 0 HS 


mit 1 Bohrer 


lehrenhaltig geschnitten. 


Keine Vor- oder 
Nacharbeit mit 


Drehmesser. 


Verlangen Sie unseren Sonderprospekt 


EEE 
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Gewindebohrer in Spezialausführung (Fortsetzung) 


G 12 Stehbolzengewindebohrer 


Gewindeschneidwerkzeuge, wie 
solche für die Lokomotivkesselbear- 
beitung in Frage kommen, erzeugen wir 
über Bestellung in jeder gewünschten 
Dimension und Form. 

Bei Anfragen und Bestellungen 
erbitten wir genaue Angaben und Ein- 
sendung einer Zeichnung. 


Über Wunsch werden Stehbolzengewindebohrer auch mit gescliffenen 
Gewindeflanken geliefert 
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G13 Windeisen 


Vierkantmaße nah DIN 10 


= m Em I Ann 
| Passend für Gewindebohrer | 
Vierkant- | Ganze | ee NETTER" = a 
| - nitworth- | 
| Nr. Nennmaße | Länge | Whitworth | Metrisch Bohr | 
mm | mm | Zoll mm Zoll 
| 3,1244 88 | 110 He biaähe| 1b ie | 
Pater iss. | Snume | 
3 3:8, 49, 5-5 | 18 2» 9a | 4 ” 10 F= 
| 4 | 49,557 | 290 "ga bis a2 | 5 bis 12 1/ 
| 5 | 5°5, 7, 8 | %/s ” 916 | 9 ” 14 1/a bis ı | 
6 | 810 | "je bis /,s | 11 bis 18 Yybis 3, | 
! g% | 8, 10, 12 N 460 9 16 ” 18/6 N 14 ” 20 If ” 3/5 | 
| 8 |10,123, 145 | |: 90 » ha] 16 „ 24 Min Ha 
| 9 | 12, 145, 16 | 3/, bis 1 20 bis 27 1/, bis 3/, 
10 145, 16, 18 | 660 1.0 2] 22 „Gun Au u Ge 1 
| 1 |161820 | 109 >187,.| 597 ws33 n..., 2 
. 212 1718,90, | 1% „ 19% | 30 „ 36 mr. di | 
13 20, 22, 24 | 11% bis 11, | 33 bis 39 1 bis 11% 
14 22, 24, 26 DelyEE m 1eh 36... 42: Ela „ 18%: | 
15 24, 26, 29 1000 0 „ 100 8905.08 | mn. 1% 
15 26, 29, 32 | Fi „2 227 52 1 Wle.m Di 
BER 29, 32, 39 | = | - Tun 2 
G13St Verstellbare Windeisen 


an I a 


Nr. 


Passend für Gewindebohrer | 
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|  Whitworth- 

Whitworth | Metrisch | gehe | 
| Zoll | mm | Zoll | 
\ Vie bis % | 1lbis 8 | — 

/ıs ” ur | 4 ” 12 1/e 

Bon als | 4 „ 20 1/a bis ®/s 
! ne nn - | 
| ®/, bis 1 | 9 bis 24 1/, bis ®/ı | 
1} ı/; ” 1% 11 ” 33 vr ” 1 | 
| 2% ” 2 18 ” 52 1/a ” 2 


G13E Einlochwindeisen 


DIN 1814 
Größ Vierkant- | Ganze Gr5 Vierkant- Ganze | 
BIRS Nennmaß | Länge röße Nennmaß Länge | 
Nr. mm | mm | 
24 24 
27 27 
3 3 110 
3:4 
38 3:8 16 16 | 
43 43 18 18 | | 
49 49 = 20 a 
55 5'5 22 22 | 
62 2 a | 24 | 
7 Zi 26 6 | 
8 8 2230: 55 | 29 ' 1000 
9 9 | | 3 32 


G13V Verlängerungen für Gewindebohrer 
DIN 377 


Vierkant- Ganze 


| 4 Größ | Vierkant- | Ganze | 
| Größe Nennmaß Länge iz Nennmaß | Länge 
| Nr mm mm | | 
724 24 90 | 
3 90 | 
| 3:8 3-8 100 Il 
| 43 43 105 ! 
49 49 110 | 
5:5 5:5 115 | 
7 7 125 | 


Verlängerungen für Gewindebohrer mit Vierkant über 20 mm 


gelten als Sonderanfertigung 
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Schräge Schneidkluppen 


Für den allgemeinen Werkstättengebrauch sind schräge Schneidkluppen zufolge 
ihrer Einfachheit gut geeignet. Das Bolzengewinde wird durch mehrmaliges Nieder- 
schneiden fertiggestellt. 

Die Kluppen werden nach Lehren genau hergestellt, es genügt daher bei Nach- 
bezug von Backen die Angabe der Kluppengröße und Gewindedimension. 


G14W für Whitworth-Gewinde 


| Größe Nr. Für Gewinde Zoll 
v4 RE an: 
| 2 | m a a 3% were 
bi eig 1 ee; ” | 
4 ie, Me, The 
5 a ee, 
6 Ye Ye Ya Ya ah pn A 


7 ee ee el 
9 1% 1% 12% 15 1% 1% 1% 2 
- 1,0 Rn 14,27: 


Größe Nummer 10 empfehlen wir dann, wenn sie auch zum Schneiden von Whit- 


worth-Rohrgewinde (siehe G14R) verwendet werden soll 
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Schräge Schneidkluppen (Fortsetzung) 


G14M für metrishes Gewinde 


| Größe Nr. | Für Gewinde mm 
| E ae 


1 ti 127.414, 17 2 


in 
in 
o\ 
Ex) 
© 
oo 
u 
o 


G14Lh für Löwenherz-Gewinde 


Größe Nr. Für Gewinde mm 
1 ii 32 Was 
2 23 26. 3035: Z4Amr45305 


3 5, 0 DER | 


G14R für Whitworth-Rohrgewinde 


Größe Nr. | Für lichte Rohrweite Zoll 
5 1, Va, IE 
6 IRB FR 
7 Ye Ma 
8 75 No HN Ft 
9 al SR ET 
ER EEE | 


Se N Wyss EEE. 
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Schneideisen 


Bild 1 Bild 2 
für die Bearbeitung von für die Bearbeitung von 
Maschinenstahl Messing 


Wir erzeugen Schneideisen sowohl in geschlitzter als auch in geschlossener 
Ausführung, normal mit Schnittwinkel nach Bild 1 zur Bearbeitung von Maschinenstahl. 

Wird mit diesen Schneideisen Messing bearbeitet, muß der Schnittwinkel, wie 
Bild 2 zeigt, geändert werden. Es kann dies durch Nacharbeiten mit einer Diamant- 
oder Karborundumfeile vorgenommen werden. 

Es ist jedoch angezeigt, bei Bestellungen das zu bearbeitende Material bekannt- 
zugeben. 

Schneideisen für Automaten, wie Wuttig, Index usw.,.sowie Schneideisen jeder 


gewünschten Form fertigen wir über Bestellung nach Zeichnung oder Muster 
kurzfristig an. 


Einspannen einstellbarer Schneideisen in die Schneideisenkapsel 


Schneideisen sind in der Schneideisenkapsel nur dann richtig eingespannt, wenn 
wie folgt (siehe Abbildung) vorgegangen wird: 


1. Einstellen durch die mittlere und feststellen durch die beiden seitlichen 
Einstellschrauben. 


2. Anziehen der Befestigungsschrauben. 


Einstellschrauben 


Schneideisen= 
Aopsel 
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G15 Runde Schneideisen, gesclitzt 
DIN 223 


a 


Diese Schneideisen sind auf beiden Seiten mit Anschnitt versehen, haben 
am Umfang Körnerlöcher zur Befestigung in die dazugehörigen Halter oder Kapseln. 
Mit Hilfe der Einstellschrauben können die Gewindedurchmesser in kleinen Grenzen 
verstellt werden. 

Vorschneideisen sind für die Gewindedimensionen über °/s,” Whitworth, bzw. 
16 mm metrisch vorgesehen. 


| | Breite h Für Gewinde 
| in für Whitworth-, für Whit- | Eu al Whitworth 
| | metrisches u. th-R heil s meirsch un ıtworth- 
| D Löwenherz- ir R a ii Whitworth Löwenherz Rohr 
| | Gewinde a 
' mm | mm | mm Zoll mm Zoll 
16 5 vn | | u bis ga 1 bis 26 — 
| 20 | | a a Bra _ 
| 20 | - el. Ef A 
| z Re! EBEN EETR $ 
| 25 9 | = i Se Tbis 9 | = 
| 30 11 | = | %s bis | 10 „ 1 — 
| 38 14 | 10 | el Werne, 
- - nn, 
| 4 18 14 E , bis u | 16 bis 20 | sy bis !/, 
| 55 22 16 | Et 22 „ 24 5, 
65 25 18°, U 2 De | 27 236 | a bie 
75 30 20 1'/; bis 15/,; | 39 bis 42 | 11/; bis 11 
| 90 36 22 122.02 A502 52 11a. ar 
| | 


G15V Runde Schneideisen, geschlossen 
DIN 223 


Diese Schneideisen sind auf beiden Seiten mit Anschnitt versehen, haben am 
Umfang Körnerlöcher zur Befestigung in die dazugehörigen Halter und werden 
hauptsächlich auf Maschinen verwendet. 


Ein Regulieren des Gewindedurchmessers ist wegen der geschlossenen Form 
der Schneideisen nicht möglich. 


| Breite | Für Gewinde 
| Durch- | für Whitworth-, Für | | . | x 
messer | metrisches u. | Whitworth- | Whitworth |metrisch und| Whitworth- 
|  Löwenherz- |Roh inde! Löwenherz Rohr 
| Gewinde ONTZewWInde: 
| mm | mm mm | Zoll mm | Zoll 
| 
[| 26 | 5 _ !ıs bis ®/sa 1 bis 26 _ | 
| 20 | 5 Ze 1a ” S/s: 3 ” 4 er | 
| 20 | 7 es is ” ı 4°5 ” 6 az \ 
| 
| Fe u | 
| 25 | 9 _: 5/ıo 7 bis 9 —_ | 
Au 11 _ %, bis 7/; | 10 „ 11 = | 
38 14 10 SE len: 12 „ 14 1/5; bis !ı 
45 18 14 3/; bis 18/16 16 bis 20 3/5 bis JE 
55 22 16 fen 22 „ 24 5/s 
| 65 | 25 18 | 11 „ 1% | 27 „ 36 s/, bis 1 
ne nn a BE _ — 
75 | 30 20 1'/, bis 1°/, | 39 bis 42 1!/s bis 1! 
90 | 36 22 Die 2 a 52 ie 


G15K Schneideisenkapseln 
DIN 224 


Di —— mm 


Schneideisenkapseln dienen zur Aufnahme runder, geschlitzter Schneideisen. 
Durch Stellschrauben können die Schneideisen im Gewindedurchmesser reguliert 
werden. Um wiederholtes Einstellen zu vermeiden, sollen die Schneideisen in den 
Kapseln aufbewahrt werden. 


3 RETERE mi ö | Passend für Schneideisen 
| durch- = | Ede ne pt 5 | metrisch und | Whitworth- 
wer” ur a indrehung | Whitworth- | Inwackeen | Babe 
D, x | Gewinde | Gewinde | gewinde 
mm mm | mm | Zoll | mm Zoll | 
[7 48 fi Te Tele | 
ae‘ 20 48 le = 
30 20 65 | Yobiaıı | 45.6 2 
en Pe _ He bis !ı = | 
| 4 20 65 | bis | 45bis 6 | 
los 25° 85 | Mi HUT Yo WE 
45 30 10 Yu la | I1U ar. | 
65 | 30 10 | 3/5, ?/ıo | 10, 11 | | 
65 38 9 | _ | = | TB yo 
65 38 13 ae.) Por.) PP 12,14 | — 
65 45 13 | _ | E= | Ma "a 
65 45 17 | fs bis #6 | _16 bis 20 _ 
90 45 17 | 9% bis We | 16 bis 20 | = 
90 55 15 _ | _ | 5 
90 55 20 es bis1 | 2bis24 | = 
90 65 17 — | _ 3% bis 1 
9 65 23 | 14% bis 1% | 27 bis 36 
120%) 75 17 = = | STR 1% | 
120*) 75 27 17%, 13 ZITAZ Hall we at 
| 120°) 90 19 _ _ | 21% | 
| 120%) 90 33 19/4 bis 2 a 


*) Bedingen Sonderanfertigung. 
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G15H Scneideisenhalter 


für geschlossene und gesclitzte Schneideisen 


Halter Nr. En a E39 3 4 $ 
N 
BR une ee 
| Für Schneideisen- 
| größe . . mm 


| 16x5 | 20x5 | 20x7 | 25x9 30x11 | 38x14 | 


Halter Nr. | 5a | 6 | 6a 7 7a 8 
rind | 


M * | | 
| 38x10 | 45x18 | 45x14 | 55x22 55x16 | 65x25 


größe . . mm | | 


Halter Nr. 83 | 9 | % | mo 10a 


' 


| 
| 
Pr “ 
| Für Schneideisen- 
größe . . mm 


65x18 | 75x30 | 75x20 | 90x36 | 90x22 


G15HK Scaneideisenhalter 


DIN 225 
— 


Halter Nr. | | s | 6 | 90 | 120) | 


messer . . mm | | 


- | : | 
Für Kapseldurch- | 30 | 45 | 65 | 90 | 120 | 


*) Bedingen Sonderanfertigung. 
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I 
‘ 


Durch- 


messer 


mm 


16 


G15E Runde Schneideisen, geschlitzt 


Für Gewinde 


E ni Bu 3 
| Whitworth | er en Whitworth-Rohr 
| | öwenherz 
R Zoll | mm Zoll 
| Yo bis ®fıo | lbis 5 | — 
| Yin» "/ıs | 1,8 = 
| 1/5 ” Sg | 3 ” 10 | UA 
=, | | a 
bis 7bs6 | Ybbs | 
| ız ” s/ | 14 ” 20 | 3/5 ” 1/, 
| 5/e ” 1 | 16 ” 24 N 1; ” ; | 
| %, bis 14, 22 bis 30 #, bis 1 | 


Halter Nr. 


Für Schneideisen- 
mm 


größe. 


| la 


|1xss| 20x7 | 25x9 eh 
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G15S Sechskantschneideisen 


Schlüsselweite. . mm | 14 15 17 19 22 | 27 32 36 
Whitworth-Gew. . Zoll | 6 | 4 | ®ıe | Vs Yo | Ya, Yıo Sf | 
Metrisch u.Löwen- . 
| herz-Gewinde . mm 6 7 89, 10 11 | 12, 14 16 18, 20 
Whitworth-Rohr- | | 
gewinde . . . Zol| — | — | N 1/5 1; 8/s Ya | 
| Schlüsselweite. . mm | 41 | 46 | 50 | 60 | 0 | so 95, | 
Wilwortb-Gewi. Zoil| 2% | 1 [3% 1/13 17/2 (18/6, 124,| 17/,, 2| | 
| Metrisches- 


Whitworth-Rohr- 
gewinde . . . Zoll 


i | 

4 | | 

| | 
| | | 
| Gewinde. . . mm | 22 | 24 | 27 |30, 33 | 36 139, 42 45, 48, | 
| | N 

I 

| | | 

| | 


Mad ae 1 1!/s 


17% 19,19%) 


G15Kh Schneideisenkapseln mit kordiertem Rand 
zum Handgebrauch 


für Schneideisen bis ?/,.”“ Whitworth, bzw. 26mm Gewindedurchmesser 


| Durchmesser der Kapsel | n Für Gewindedurchmesser | 
: erard a 
| 4 Ei Ba h “= R metrisch und | 
| außen innen Indrehung Whitworth LSwerherzi 
| mm mm mm Zoll mm | 
| EEE 
1 I 
| - 1, 1:2, 14, 177 | 
| 30 16 | 48 | 1/0 B/ga | 2, 23, 2:6 | 
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G 16 Zweibackenschneidkluppen mit Führung 


für Whitworth-Rohrgewinde 


Geteilte, verstellbare Backen ermöglichen es, das zu schneidende Gewinde 


auch solchen Fittings anzupassen, 


welche vom Normaldurchmesser abweichen. 


Führungsbüchse, bzw. Führungsringe verhindern ein Schiefanschneiden des Gewindes. 


Die Kluppen sind nach Lehren genau gearbeitet, es genügt daher bei Nach- 


bezug von Backen und Führungen Angabe der Kluppengröße und Gewindedimension. 


= 


Lichte Rohrweite Zoll 


1/5 li 3/p Ya 
ı/; S/g Ya 3/4 
|, a at, atereberen 
| iR 
1 
| 2 
| 
| Je 
7 Se 
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G 17 Excelsior-Schneidkluppen 


für Whitworth-Rohrgewinde 


Gewinde verschiedener Durchmesser, jedoch gleicher Steigung, werden mit 
einem Satz Backen geschnitten, die Führungsbacken sind verstellbar, daher ist für 
jede Kluppengröße nur ein Satz Führungsbacken erforderlich. 

Ein einmaliges Niederschneiden ergibt ein fertiges, sauberes Gewinde, ein 
Zurückdrehen der Kluppe unterbleibt, diese wird vom fertigen Gewinde abgehoben. 


Größe Nr. | Lichte Rohrweite Zoll 
| 1 2a ] SMETE 3a ı/ 2 I 
| : i Fer x nu | 
| 1'/, Ya 1 — Ya 1 — 3% 
| k sh Be &i 
2 | Ya — Y — ’ı 1 
0 ee 1 il 
I: Sera Verzge Se man mn nen EEE RE | 
4 | I u 1, — 11. — 2 
Er en en ee > > 
5 | ET 2 
mie N mt N —— ———— 
6 DS. 3 
AR TE AN ee ae el 3 
7 | 2 2-3 Sa 4 
ie nn rs enanene — 
2 


4 —5 5 — 6 


Die mit Klammern zusammengefaßten Gewinde werden mit einem Satz 
Backen geschnitten. 


Größen Nr. 1 bis 5 haben 2, Größen Nr. 6 bis 8 haben 4 Arme. 
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G 18 Einarm-Ratschen-Gewindeschneidkluppen 


mit Momenteinstellung für Rects- und Linksgang 


Die Kluppen sind niedriger Bauart, vollständig geschlossen, haben keinerlei 
vorstehende, im Gebrauch hindernde Teile, sind leicht und einfach zu bedienen. 
An schwer zugänglichen Stellen, wo zweiarmige Kluppen versagen, gut verwendbar. 


Größ | Gewicht der | 
ig Lichte Rohrweite, Zoll | kompl. Kluppe | | 
Nr. | kg 
1Y: Ya a — il Ya — 
2 Ye 3.0 all 1 | 
| h —— — — — 
: MB Hm oh Be | 
——— — 
3!/a 1a — 2 Eur 11/; | 6°5 | 
Bern = Te nr EBENE: = BAT nn | 
4 1-— 1% 1! — 1% — 2 | 9 N 
— DT 
5 Ua —ı 3% 1— 1 1 — 124 — 2 | 94 | 
m u —— 1 | 
u un az er RER 
6 14, — u 2 Me aha 14:6 | 
Eee WE BR * —|- RUE 2. 
7 21/; = 21/, — 2%, — 3 3 — 4 | 204 
mn m ni N 


Die mit Klammer zusammengefaßten Gewinde werden mit einem Satz Backen ge- 
schnitten 
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G19, G20 Handgewindestrehler 


G20 Außenstrehler 


Für Whitworth-Gewinde 
G 19 W Innenstrehler G20W Außenstrehler 


| 
32 28 24 20 19 | 


| 
Gänge auf 1Zoll . . .| 60 | 48 40 
I 


I 

| Gänge auf 1Zoll . . | 18 
I 
| 
| 


um 
ı Gänge auf 1 Zoll 
! 


Für metrishes Gewinde 


G19M Innenstrehler G20M Aufßenstrehler 
| l Br 2% &' Bi 
Steigung. . . . mm | 025 | 0:3 | 035 | 04 # | 05 | 06 | 07 
Steigung. . . . ‚mm 075 | 08 | 0:9 | 1 125 | 15 | 175 | 2 | 
BE RE 137 | 7. 
| Steigung. . . . | 2:5 3 3:5 | 4 45 5 | | 
et u) SEE FR l I 
Für Löwenherz-Gewinde 
G 19 _Lh Innenstrehler G20Lh Außenstrehler 
| Steigung. . . . „mm 025 | 0:3 1035. 0.4 045 | 05 | 06 | 07 
— +5 
Steigung. - . . .mm 075. 08 ;, 09 | 1 | 11 | 12 | 13 | 14 
| . | * 
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G21, G22 Runde Gewindeschneidscheiben und Stahlhalter 


Zur Erzeugung vollkommen profilgenauer und glattgeschnittener Gewinde 
aus dem vollen Material hat sich obiges Werkzeug vorzüglich bewährt. Hohe 
Leistungsfähigkeit und lange Lebensdauer sind durch besondere Form und Kon- 
struktion gegeben. 

Die kreisförmige Ausbildung gestattet genaueste Herstellung, gibt der Schneid- 
scheibe lange Lebensdauer und der günstige Schneidwinkel ermöglicht leichtes Arbeiten. 

Zum Schneiden von Außengewinden erzeugen wir Gewindeschneidscheiben 
für normale Beanspruchung aus Werkzeugstahl, für Höchstleistungen liefern wir 
die Schneidscheiben aus Schnelfdrehstahl mit gescliffenen Flanken. 


Gewindeschneidscheiben für Innengewinde 


Tr — 


Gewindeschneidscheiben für Innengewinde fertigen wir über Bestellung aus einem 
Stück, bzw. Scheiben mit aufgeschraubtem Zapfen an. 
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Runde Gewindeschneidscheiben und Stahlhalter (Fortsetzung) 


Schneidscheibe 


Einstellkörnermarke ist gereu eur Spitzenhöhe 


Ri Drehbank einıustelien/ 


Arbeitsstück \, elee Stahlhalter 


Bild 1 


f An. Cams 


\ 
\ 


Ein profilgenaues Gewinde wird nur dann erreicht, wenn das Werkzeug richtig 


eingespannt und nach Lehre nachgeschliffen wird. 


Einspannen: Der Stahlhalter ist genau senkrecht zur Gewindeachse einzu- 


spannen, die am Stahlhalter ersichtliche Körnermarke ist genau auf Spitzenhöhe 


der Drehbank einzustellen. (Siehe Bild 1.) 


Die Schneidscheibe ist in, dem Halter so einzuspannen, daß für Schrupparbeiten 
die Spitze der Gewindeschneidscheibe einige zehntel Millimeter über Drehbank- 
körnerspitze steht, während für Schlichtarbeiten die Gewindeschneidscheibenspitze 


in der gleichen Höhe der Drehbankkörnerspitze liegen muß. 


Schleifen: Die Gewindeschneidscheibe ist stets scharf zu halten! Das Nachschleifen 


hat nur nach Schleiflehre (Bild 2) zu erfolgen. 


Schleiflehren werden von uns gegen besondere Berechnung mitgeliefert. 
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Runde Gewindeschneidscheiben und Stahlhalter (Fortsetzung) 
—_ I een und vrahfrhalter (Fortsetzung) 


G 21 Runde Gewindeschneidscheiben 


Spitzgewinde Flachgewinde 


Für Spitzgewinde 


Gew indeschneldschsiben für Gewinde 


Whitworth | metrisch | Löwenherz 
Gänge per 1 Zoll Steigung in mm | Steigung in mm 
60, 48, 40, 32, 28, 24, | 025, 03, 0:35, 04, 0'5, | 0:25, 03, 0:35, 0’4, 
20, 19, 18, 16, 14, 12, | 06, 07, 0'8,0°9, 1,1'25, | 045, 0:5, 0:6, 0:7, 0:75, 
11, 40997287 75::0,25,, | 1:5: 18°75,2,25,373'5; | 2085709 113% 12; 

4:5, 4, 3°5, 3 4, 45, 5, 5°5, 6, 6°5, 7 | 


| 13,14 


Bei Bestellungen erbitten wir: 
Angabe, ob Rechts- oder Linksgewinde geschnitten wird. 
Materialangabe des zu schneidenden Gewindes. 


| Für Höchstleistungen liefern wir die Schneidscheiben aus Schnelfdrehstahl mit 
| gescdliffenen Flanken 


Für Flach=-, Trapez= und Rundgewinde 
Bei Anfragen erbitten wir: 
Angabe der Gewindeart. 
Zeichnung der zu schneidenden Spindel. 
Materialangabe der zu schneidenden Spindel. 


für sämtliche Profildreharbeiten. Sonderprospekte stehen über Wunsch zur 
Verfügung. 


| 
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Runde Gewindeschneidsceiben und Stahlhalter (Fortsetzung) 


G 22 Stahlhalter, federnd 


Für Gewindeschneidscheiben zum Schneiden von Gewinden feinerer Steigungen 
bei normaler Beanspruchung. 


G22St Stahlhalter, starr 


Für besonders hohe Leistungen bei Verwendung flankengeschliffener Gewinde- 
schneidscheiben aus Schnelldrehstahl (Schrupparbeiten) und zum Schneiden von 
Grobgewinden. 


G22V Stahlhalter, verstellbar 


Zum Schneiden von grob- oder steilgängigen Gewinden, wie Flach-, Trapez- 
und Rund-, mit Einzahnscheiben. Dieser Halter ermöglicht es, die Schneidscheibe 
auf den entsprechenden Steigungswinkel einzustellen. 
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G 23 Gewindeschneidapparate, Bauart Errington 


mit Reibungskuppfung und selbsttätig beschleunigtem Rücklauf 
des Gewindebohrers 


Diese Apparate werden auf Bohr- 
maschinen verwendet und gestatten, 
Gewinde in durchgehende Löcher und 
Sacklöcher bei Verwendung normaler 
Gewindebohrer zu schneiden. 

Der Apparat wird mit dem 
konischen Schaft in die Bohrmaschinen- 
spindel eingeführt, die nach seitwärts 
strebende Stange lehntsich an die Säule 
der Bohrmaschine und verhindert ein 
Mitdrehen des mittleren Apparateteiles. 
Durch Senken der Bohrspindel wird der 
Bohrer zum Ausschnitt gebracht. Nach 
Erreichung der durch Anschlag einstell- 
baren Schnittiefe erfolgt durch Lösen 
der Kupplung Stillstand des Bohrers. 
Durch Anheben der Spindel erhält der 
Bohrer mit Hilfe des eingebauten 
Planetengetriebes im Verhältnis 1: 2 
beschleunigten Rücklauf. 

Diese Vorrichtungen eignen sich zum Schneiden von Rechts- oder Linksgewinden; 
wenn bei Bestellung keine Schnittrichtung angegeben wird, liefern wir die Apparate 
für Rechtsgewinde. 


Größe . . Nr. ET 3 U FR Ri 3 | a | BEAT; 
Für Whitworth- | 
Gewinde . Zoll | !/ıs bis ?/ıs | !/a bis ?,s | 3/ı6 bis ®/a | ”/a bis u Yabis 1 | 3/a bis 144 | ®/s bis 1/2} 1bis 2 
| 
Für Whitworth- | 
Rohrgewinde 
bis Zoll = | = 1 2 
Für metrisches | | 
Gewinde . mm 1bis 4 7 3 bis 10 - 7bis 15 | 10bis 18 | 12 bis 24 | 16 bis 30 | 20 bis 40 | 24 bis 50 
Durchmesser des ö ® bes | 
Gehäuses . mm u aR | 82 82 103 a 132 
Ganze Länge 
ohne Schaft, mm 80 110 130 142 173 180 F 210 
Größter einzu- | 
sponn. Schaft | 
| | des Bohrers, mm 5. ol PARSE 16 21 27 43 
| Schaft | 
| Morsckegel Nr. 1 1 2 | 3 3 4 4 oder 5 
|| Gewicht . kg 7 4 18 |. 35 | #1 | ,54 | 2 | ı 131 


G24 Selbstöffnende Gewindeschneidköpfe für Außengewinde 


Bauart Geometric 


Die Gewindeschneidköpfe eignen sich zum Schneiden von Rechts- und Links- 
gewinden in beliebiger Länge auf Dreh-Revolverbänken, Automaten. 

Das Gewindeschneiden erfolgt in einfacher Weise: Man preßt den im Support 
oder Reitstock eingespannten Gewindeschneidkopf mit leichtem Druck gegen den 
zu schneidenden Bolzen und schiebt nach erfolgtem Anschnitt leicht nach, bis der 
Support oder Reitstock gegen einen auf die gewünschte Gewindelänge eingestellten 
Anschlag stößt. Dadurch springen die Backen selbsttätig auf und der Schneidkopf 
kann ohne weiteres zurückgezogen werden. Durch einfaches Drehen des Mittel- 
stückes am Handgriff werden die Backen wieder in Arbeitsstellung gebracht. 

Das Einstellen der Gewindebacken auf den Gewindedurchmesser erfolgt am 
besten unter Benützung eines Musterbolzens, durch Drehen der beiden am Schaft 
angebrachten Stellschrauben. Es können auch Abmaße vom Normaldurchmesser ein- 
gestellt werden. Schneidköpfe 3 bis 7 haben auch eine besondere Vorrichtung zum 
Vor- und Fertigschneiden, die bei gröberen Gewinden in Anwendung kommt und 
durch Umlegen eines am Schaft befindlichen Hebels betätigt wird. 

Die Backen sind stets scharf zu halten! 

Schleifvorrichtungen sind für die von Größe 2 an lieferbar. 


| Größe Nr. an LE VIE. | 4 a ee a VE, 
Schneidet Whitworth-Gewinde | N | I FiESIr: | 7% Ta 
Zoll | ?/a2bis3/1s| "se bis®/ıs | Y/abis®/a | ebisl | YYzbis1!/a | S/abisl?/e | ®/a bis 2 
, Schneidet Whitworth-Rohrge- | | RR 
winde . .„_. Zoll _ !fe „ u] %e „ Me] Aa „ Yalılı „ | 3/2 „ 1:/a | !/s „1% 
Schneidet metrisches Gewinde | } 
mm | 3bis8 | 3 „14 |6 „18 | 10 „24/12 „ 30 |16„ 39/20 „ 52 
Schneidet Löwenherz-Gewinde | | | | 
mm | 3„8 | 3 „10| _ | _ _ | _ — 
Durchmesser des Kopfs* mm | 5 | 6&2 | z5 % 125 135 | ı&2 
Länge des Kopfes ohne Schaft | | | 
mm | 38 N 55 | 72 82 | 105 | 120 135 
Durchmesser des Schaftes „ 16 | 26 40 40 | 60 | 60 % 
Länge des Schaftes . . . „» | 43 | 63 76 89 100 100 100 | 
Bohrung des Schaftes . . „ 8 | 15 20 26 | 32 40 52 | 
' Gewicht der Köpfe . . . kg | 0370 ; 1100 2300 3.600 | 8800 | 9:500 | 18°— 
| Gewicht der Backen. . . kg | 0020 , 0080 | 0190 | 0290 | 0:60 Io 0.880 1 1300 
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ÜBERSICHTS-TABELLEN 


GEWINDEBOHRER-VIERKANTE 


NORMENBLÄTTER 
DES DEUTSCHEN NORMENAUSSCHUSSES 


Die Wiedergabe umseitiger DINblätter erfolgt mit Genehmigung des Deutschen 

Normenausschusses, Berlin NW 7, Dorotheenstraße 47. — Maßgebend sind die je- 

weils neuesten DINblätter, die durch den Beuth-Verlag, G. m. b.H., Berlin S 14 
Dresdener Straße 97, zu beziehen sind. 
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Übersichtstabelle 


Gewindebohrer-Vierkante 


- ir 

a 
Hiller Whltw.- | metrisch u.| Whltw. Whltw.- | metrisch.u.  Whitw.- 

DIN 10 | Gewinde | LH-Gewde.| Rohrgewde.| Gewinde | LH-Gewde. | Rohrgewde. 

n | 

/ıo— "sa | 1 —2,6 | 

| 3—3,5 
4—45 | 


sa— lc 


4, 
21, —13/je 


| “ 
| 
} 


11 —11/4| 27—30 | 


19%, | 33-36 | ı,, 
12, —17/| 45—48 | 11, 15/,|197.—13%| 39-42 11,13% 


52 12417, 12417 45—48 11/2 15/a 
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Gewindelochbohrer-Durchmesser 


Werkzeuge 


Maße in mm 


Für Whitworth-Gewinde 


Für Metrisches Gewinde 
nach DIN 11 und 12 


nach DIN 13 und 14 


Für Be BesseE des Für Durchmesser des 
e ewindeloch- Gewindeloch- 
Gewinde bohrers Gewinde Kohrers 


Die eingeklammerten Gewindegrößen sind nach DIN 11, 12, 13 und 14 möglichst zu vermeiden. 
Die 


durch ÄKursioschrift gekennzeichneten Gewinde sind in DIN 11 und 12 nicht enthalten, 
daher nur für die Übergangszeit zu verwenden. 

Die Werte sind Durchschnittswerte für allgemeine Zwecke, können aber auch, wenn eine 

besondere Bedingung auf Einhaltung der Kerndurchmessertoleranz nicht gemacht ist, für 

Muttern mit Gewindegrenzmaßen nach DIN 244 verwendet werden. 


Juli 1926 


Deutscher Präzisionswerkzeug-Verband e.V. 


6l 


Vierkante 


für Werkzeuge 
Werkzeuge 


Vierkant 


Nennmaß Länge 
L 


4,54 

509 | 

| 580 | 

|__ 654 | 
8 


5,79 


58,68 
| 6534 | 7333 | 
| 7334 | 8133 | 

_ 8134 | 9066 

90,67 101,33 


Liegt der Halsdurchmesser nicht durch die Art des Werkzeuges (Gewindebohrer, Reibahle usw) 
fest, so ist er in die Nähe des Größtwertes der Halsdurchmesserstufe zu legen. 


Mindestspiel zwischen Vierkant und Windeisenloch 


Unteres Grenzmaß Oberes Grenzmaß 
für das Windeisenloch für den Vierkant 


ist das Nennmaß k 


Dezember 1919 Deutscher Präzisionswerkzeug-Verband E.V. 
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Whitworth-Gewinde 


ohne Spitzenspiel 


Maße in mm 


t = 0,96049h 
t, = 0,64033 h 


Bolzen 
SSSNSAN 


Bozeichnung oinos Whitworth-Gowindos ohno Spitzenspiel von 2° Nenndurchmessor: 


P% 


Bolzen und Mutter 


Nenn- 


e Nenn- 
durch- Gewinde | Kern Kern Flanken. | Gangzanı | durch- 
» | Er « Gowindo- ei R 
Eee Br EN u N | Steisuno | „4. | messer 
| h 
4 1,270 
9525 | 7.492 0.44 1.017 218 609 11588 
‚525 | h 441 ‚or R EX 1 
_ 11,113 |__8,789 | ___0,607_ 1162 | 0249 | 051 | 1,814 
12,700 | 9,990 0,784 1,355 0,291 11,345 | 2,117 
15.876 | 12.918 1,311 1,479 | 0,317 14.397 2,309 
19.051 | 15.798 1,960 1,627 0,349 17.424 2.540 
22,226 | 18,611 2,720 1,807 | 0,388 20,419 2,822 
25,401 | 21.335 3,576 | 2,033 0,436 23,368 3,176 
28,576 23.929 4.497 | 2,324 0,498 26,253 3,629 
31,751 27.104 5,770 | 2,324 0,498 29.428 3,629 
34,926 29,505 _ 6,837 2711 | 0,581 32,216 4,233 
38,101 | 32,680 8,388 | 2,711 0,581 35,391 4,233 
41,277 34,771 9,495 | 3.263 0.698 38,024 5,080 
44.452 37.946 11,310 | 3,253 0.698 41,199 5,080 
47,627_| 40,398 12.818 | 3614 | 0,775 44.012 5,645 
50,802 43,573 14,912 | 3,614 0,775 47,187 5,645 | Mn 
57,162 49.020 18,873 | 4,066 0,872 63,086 6,350 4 
63,502 65,370 24.079 | 4,066 0,872 69.436 6,350 4 
69,853 60.658 28,804 | 4,647 _|_0,997 65,205 | 7,267 EU 
35,161 4,647 0,9897 | 71,556 7,267 | 3% 
41,333 | 5,005 1.073 | 77.548 7.816 EUN 
48,885 | 5,005 1,073 83,899 7,816 EUN 
55,959 _| 5,422 | 1.163 89,832 8,467 3 
64,697 5,422 1,163 | 96,182 | 8,467 3 
73,349 | 5,657 1.213 | 102.297 8.835 27/ 
83,307 6.657 1,213 | 108.647 | 8.835 27/0 
120,665 | 108,825 93,014_| 5,915 1,268 | 114,740 | 9,237 PYR 
127,005 | 115,176 | 104,186 | 6,916 1,268 | 121,090 9,237 PEN 
133,365 | 120.963 | 114,922 6,196 1,329 | 127,169 9.677 23/a 
139,705 | 127,313 | 127,304 6,196 1,329 | 133,609 9,677 23/0 


_146,055 | 133,043 | 139,022 | 6,606 1,395 
152,406 | 139,394 | 152,608 | 6,506 | 1,395 


Die oingeklammorton Gowinde sind möglichst zu vermeiden. 

Die Werte der Zahlontafol sind die tnooretischen Abmessungen des Gowindes. Die entsprechonden Schneidworkzeuge sind 
don Erfahrungen gemäß stäirkor oder schwächer zu wählen. 

Dio Zoltworto heziohen sich auf die englischo Bezugstemporatur von 62” F = 16%” C, die Millimsterworts auf dıe Bezugs: 
tomperatur von 20°C (siehe DIN 102), unter Annahme einer Ausdehnungszahl von 0,0000115 (mittlere Ausdohnung 
von Stahl). Ein Zoll entspricht dann 25,40095 mm. 

Umrochnungstabolle englisch Zoll—Millimeter siano DIN 890 bis 893. 

Bei gleicher Tomporatur stimmen die deutschen und dio anglischen Workzeuge miteinander üboroln. 


139,649 | 10,160 


Juni 1923 
5. Ausgabe (geändert) 
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Whitworth-Gewinde 


mit Spitzenspiel 


GSARBASES 24 
Z Mutter TG, 


25.40095 
z 
0,074 h 
0,13733 n 
0,96049 h 
0,56633 h 
0.49233 h 


mt 
NN y 
< N N N N 
heul N \x \ x 
SITE 


Bezeichnung eines Writwortn-Gewindes mit Spitzensnie! von 2” Nenndurchmesser: 


1 | . 
Nenn- a Ban lecken g Mutter 


ü x a Gewinde: Nenn- 

. ‚ x . R 2 swinde © 
durch Pe un tiefe EN a en durch- 
messer E messor schnitt ERIE ı I | messer mosser messer 


Ze! cm? da tı ] Dı zo 
0.175 5.537 0.719 
0.295 7.03% Pe 0.799 
0.431 8.509 x 0.899 
0,607 9,951 


0.784 11.335 10,303 
ı 311 14,397 . . 15,876 13.260 
1.960 17,423 . 19,051 16.174 
2.720 20.319 A & . “ 22.226 19,029 


3.575 23,368 25,01 21,805 
4,497 26.253 28576 | 24,466 
5.770 29.428 31 751 27.641 
34.300 6.837 32.215 34,926 30,131 


38.101 33,306 
41.277 35,522 
44,452 38.698 
47,627 41,233 


50.802 44,408 
57,152 49.960 
63.502 56,310 
69,853 61,632 


76,203 67,983 
82.553 73.701 
88.903 80,051 
95.254 85.663 


1,912 ("1a") 
6.339 
7.927 


0,058 


Soc 


37.475 32.680 8.380 35.391 
“0.525 34,771 9.495 38,024 
43.700 37.936 11.310 41,199 
“6.791 0.398 12.818 4.012 


45 966 43573 13.912 47.187 
6 212 39 020 18,873 53.086 
62563 55.570 23079 59,436 
68 779 „_ 60.658 28.803 65.205 


75 129 66.909 35.161 71.556 
R1 386 72545 41.333 77.548 
67.747 78 693 28.865 83.899 
94.000 81810 55.959 89.832 


100 351 90.760 64 697 6.182 101,604 92.014 
106,646 96.639 73.339 | 102.267 . A h 97,947 
102.090 83.307 108.647 A N E . x 104,297 
168,825 “3.01% 114.740 # 2 5 . E 20. 110,192 


125638 115.176 104.165 | 121.090 k . 116.543 
131.923 120463 114.922 | 127.159 ©. ? B R 122,395 
138273 127313 127304 | 133.509 ! . . r 128,745 
144 552 _ 133043 _ 134022 | 139.539 . 5 2 iu f __ 134,547 


150 902 139.344 152,008 ! 145,900 10.160 . L . | 152.406 140,097 


»uuo auum 


Er er 


’ 


x 


»u wuuW Wahl 


Fur die Geminau unler *; wind die ertsprechenden Metrıschen Gewinde nach DIN 13 oder 1% zu verwenden. 

Das eirgektammerte Gewinde 1’ » ıst möglichst zu vermeiden. 

Die Werte der Zarlentafe! sind die theoretischen Abmessungen des Gewindes. Die entsprecnenden Schneidworkzouge sınd 
in der Form nach DIN 11 rerzustellen und den Erfanrungen gemaß stärker oder schwächer zu wählen 

Malgobend für dıe Größe der Ste:gung ıst din Gangzahl auf 1”. 

Die Zottwerte beziehen sıch auf die englische Bezugstemperatur von 62° F 16° 4 C, die Millimeterwerte auf dıe Bezug* 
tomperatur von 20 °C isıehe DIN 102), unter Annahme einer Ausdehnungszani von 0,0000115 tmittere Ausdehnung von Stahl). 
En Zoll entspricht aann 25,400 95 mm 


Umreehnungstabelle engsch Zoll-Milimeter siene DIN 690 bis 893 


Juni 1923 


5. Ausgabe (geäncert! 


Whitworth-Feingewinde 1 


von 56 +499 mm Durchmesser 


///L, 
Mittel, He 25,40095 


z 
a = =0,074h 
r = 0,13733 h 
t = 0,96049 h 
tı = 0,56633 h 
0,49233 h 


Tragtiefe 
Bezeichnung eines Whitworth-Feingewindes von 
99 mm Nenndurchmesser und !/s” Stelgung: = 


W 99 > 1/4” 
BEE 


Bolze 


Ce- 
winde- | tern- Kern- 


durch- durch- | quer- I - durch- durch- 

messer messer schnitt 
d, 

55,060 47,868 | 18,00 _228 24 

59,060 , 51,868, 21,13 "J 34 | 233,060 | 225,868] 400,68 | 229,934 

63,060 55,868 __ 24,51 808 239 238,060 ! 230,868] 418,62 | 234,94 


44 _|243,060| 235,868 | 436,95 | 239,934 Las | 
72 1 6 9 |238,060 290,868 | 455,67 249 
67,868 76_| 68 5 
80 


—. 
79,060 71,868, 40,57 | 75,934 Brei || 259 |258,060 | 250,868 | 494,29] 254.934 25 
83,060 75,868, 45,21 | 79, _264 |263,060| 255,868] 514,19] 259,934 
88,060 80,868 __ 51,36 269 |268,060|260,868 | 534,48 | 264,934 


"274 
98,060 , 90,868 { { 279 
103.060 95,868 284 
108,060 100,868, 79,91 | 1 08 || 2 
113.060 105,868, 88,03 . 38 [293,060 285,868 641,83 
29 290,868 


288,069 | 280,868 | 619,58 


118,969 110.868 96,54 


123,060 115,868, 105.44 | 119,934 123 1116,88 { 3, 710,95304,933] & 
128,060 120,868 114,74 | 124,934 129 _/121,808 18,060 | 310.868 759,00 [313,934 
133,060 ' 125,868 124,43 | 129,934 134 _1126,808 I \_ soa62|324,934| 3 


138,060 130,868 133,51 * | 139 131,808]| 338,069 | 330,863 | 859,80 | 334,933 
143,060 | 135,868 | 144,99. Fr ‚136,808 || 348,060 | 340,868 | 912,56 4 
148,060 _ 140,868 | 155,85 358,060! 350,868 | 966,89 ] 354,934 


: 1 z _1368,069 | 360,868 | 1022,8 369 |361,808 
19,938 he 378,060 | 370,868 |1080,3 |3 373 _}371,808 
159,934 388,060 | 380,868 139,3 |3: 
_169 __| 168,060 | 160,868 | 203,25 | 164,933 169 161,808 4 
174 173,060 | 165,868 216,08 | 169,934 174 166,808 4 4 
1179 _|178,060 | 170,868! 229,30 | 174,934 4 419 
184 _|183,060 | 175,863 | 242,92 
._189__|188,060 | 180,868° 256,93 
194 193,060 185,868 271,33 


199 [198,060 , 190,868 , 286,12 199 191,808 454,94 __459 _| 451,808 
204 |203,060 , 195,868 ‚301,31 __203 196,808 |) 060 168 |1668,2 | 464,934 __469 | 461,808 
209 |208,060 200,868! 316,89 s_1473,933 808 


213,060 205,868 | 332,86 3 E = 484,934 4 
218,060 ' 210,868 | 349,23 | 214,933 494,934 49 
223,060 215,868 | 365,99 | 219,934 | 


Die Werte der Zahlentafel sind die theoretischen Abmessungen des Gewindes. Die entsprechenden Schneldwerk- 
zeuge sınd ın der Form nach DIN 11 herzustellen und den Erfahrungen gemäß stärker oder schwächer zu wählen. 

Die Zollwerte beziehen sich auf die englische Bezugstemperatur von 62° F = ,16%,3? C, die Millimeterwerte 
auf die Bezugstemperatur von 20°C (siehe DIN 102), unter Annahme einer Ausdehnungszahl von 0,0000115 (mittlere 
Ausdehnung von Stahl). Ein Zoll entspricht dann 25,40095 mm. 

Umrechnungstabelle englisch Zoll — Millimeter siehe DIN 35. 

Bei gleicher Temperatur stimmen di» deutschen und die englischen Werkzeuge miteinander übereln. 

Für besondere Zwecke kann das Gewinde auch ohne Spitzenspiel ausgeführt werden. 
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Whitworth-Feingewinde 2 


von 20 — 189 mm Durchmesser 


25,40095 

z 
= 0,074 h 
0,13733 h 
0,96049 h 
0,56633 h 
= 0,49233 h 


Bezeichnung eines Whitworth-Feingewindes von 60 mm Nenndurchmesser und ! Steigung 


W 60 > 1/8” 


Gangzahl 
auf 
1 Zoll 


Ge- - 37 
winde-| Kern- | Kern- winde-| Kern- | Kern- 
durch-| durch-| quer- durch- | durch- | quer- 


messer messer schnitt messer messer 


dı | cm: op |, 


ER: 
BE 


26,624 | 23,746 


EHRE 


8 
E 


139 |138,373] 
3 123,374 138,580] 150,83 | 191,200 | 
[148,374 | 143,580 | 161,51 [148,290] 
173,38 | 151,290 

| 197,51 | 161,290 | 

2 | 210,16 | 166,290 
173,374 | 168,580 | 223,20 | 171,290 


3 178,374 | 173,580 | 236,64 | 176,290 
80 | 79,374 | 73,580 3 181,290 
84 _| 83,374 | 78,580 | 48,50 9 
89 | 88,374 | 83,580 | 54,85 | 88,290 [esse] 
Die Werte der Zahlentafel sind die theoretischen Abmessungen des Gewindes. Die entsprechenden Schneid- 
werkzeuge sind in der Form nach DIN 11 herzustellen und den Erfahrungen gemäß stärker oder schwächer zu wählen. 
Die Zollwerte beziehen sich auf die englische Bezugstemperatur von 62° F — 162/53” C, die Miliimeterwerte 
auf die Bezugstempgratur von 20° C (siehe DIN 102), unter Annahme einer Ausdehnungszahl von 0,000 0115 {mittlere 
Ausdehnung von Stahl). Ein Zoll entspricht dann 25,40095 mm. 
Umrechnungstabelle englisch Zoll — Millimeter siehe DIN 35 


Bel gleicher Temperatur stimmen die deutschen und die englischen Werkzeuge miteinander überein., 
Für besondere Zwecke kann das Gewinde auch ohne Spitzensplel ausgeführt werden. 
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Whitworth-Rohrgewinde 


ohne Spitzenspiel 


Maße in mm 


EG: 25,40095 
III >} N/ N IE ion as 
T, N SING SIG Tu 7 ie 

N Nor N x I | G Has 


NNNSNSNSNN 


Bozoıchnnung eines Whitworth-Rohrgewindes ohne Spitzenspiol von Wa”: 


R 3a” 


'!) Gewinde- 


Gowinde- 
durch- 


Flanken- 
durch 
mossor 


Gangrzani 


benennung auf 


Steigung 


Zot 


9,729 
13,158 
16,663 
20,9%6 
22,912 


a2 29222 


»» 
ERSTES 


.s 


nn. 


93,984 
100,334 


ee 
vuu 


su 

© 
S06 
aao 
5 


| 


9 
3 
9 
R 3% 9 105.205 2.309 
Ra 9 111,556 2.309 | 
Ra 9 124,256 | 2.309 | 
rn 5 9 
R 5 9 
Ro 9 
RT 7 0, 
Ro 7 0. 
ro 7 0, 
RIO 7 0, 
Ri 3 3 ° 
R12 2.033 0. 
R13 347,485 | 343,419 2,033 0, 
Ria 372.846 368.920 2.033 ©, 
RıS 398,287 393.221 | 2.033 0, 
RIO 423.688 419,622 | 2,033 0,136 421,655 
R17 3 0.438 17.056 
RIO 3 0 472.457 
RR 9 0,31 
R 20 9 0.31 67.921 


*) In der Spalte Gewindebenennung ist die Zanienangabe In Zoll = Iıchlar Rohrdurchmesser. 

2) Diese Werte sind im englischen Original nıcht entnalten, daner möglıchst zu vermeiden. 

Die eıngoklammerten Werto worden nur bei Kuplerrohren für hohen Druck und deren Armaturen verwondet und sind sonst 
möglichst zu vermeiden. 

Dıo Worte der Zahlentafel sind dio theoretischen Abmossungen dos Gowindes. Die entsprechenden Schneidwerkzeuge sind 
den Erfahrungen gemäß stärker oder schwächer zu wänlen. 


Olo Werte der Zahlentafol stimmen mit der ongliscnhen Tabelle „Report on British Standard Pipe Threads for Iron or Stae! 
Pipes and Tubes. May 1918" überein. 


Dio Zollwerte beziehen sich auf dıw englische Bezugstemperatur von 62' F = 16? 
temperatur von 20° C (siehe DIN 102) unter Annahme eınor Ausdehnungsz 
von Stahl). Ein Zoıl entspricht dann 25,40095 mm. 

Maßgebond für die Größe der Steigung ist dio Gangzahl auf I Zoll. 


Üborsicht Uber Gewinde mit dem Profil das Motrischen und Whitworth-Gewindes 


Oktober 1927 
3.. Ausgabe (geändert) 


»” C, die Millimeterworte auf die Bezugs- 
ani von 0,0000115 (mittlere Ausdehnung 


he DIN 203 


Whitworth-Rohrgewinde 


mit Spitzenspie] 


Maße in mm 


25,40095 
z 
0074 h 
0,13733 h 
0,96049 h 
0,56633 h 
0,49233 h 


S Holzer 
IR ISISSSSS 


Bezeichnung eines Whltworth-Rohrgewindes mit Spitzonsplel von 2/4”: 


Bolzen 


' wi - Flankon- 
Gewinde Gewinde- Korn- Gowindo- Korn- ae durch- Stolgung 
bonennung durch- durch- durch- durch- a mossor 

messor mossor 


R & 
oo 
eo 


BEE 


-— un |uu0 |“ |220|00 


9 


000/000 
u88 
SW ww 


9 
9 
9 
7 
7 
% 
7 
7 


== 12.0 | | 


© 

wwwlwww 
22 |2-.= 
sajsuslsus 
w 

-o-| 


420,092 
448.492 


470,893 
49,374 
!) In der Spalte Gewindebenennung Ist dio Zahlenangabo In Zoll=lichtor Rohrdurchmossor. 
2) Dioso Worto sind im englischen Original nicht entnalten, daher möglichst zu vormelden. 
Die eingeklammerten Werto worden nur bei Kupferrohren für hohon Druck und deren Armaturen vorwondet und sind sonst 
möglichst zu vormeiden. 
Die Worto dar Zahlentafel sind die theoretischen Abmossungon des Gowindes. Die ontsprochondoen Schneldworkzeuge eind 
in der Form nach DIN 259 herzustellon und den Erfahrungen gemäß stärkor odor schwächer zu wählen. 
Die Worte der Zahlontafel stimmen mit der englischen Tabelle „‚Roport on British Standard Pipo Throads for Iron or Steel 
Pipos and Tubos, May 1918" Oberein. 
Die Zoliwerto beziehen sich auf die englische Bezugstemperatur von 62° F=18?/3* C, dio Millimoterworte auf die Bezugs- 
tomporatur von 20° C (siehe DIN 102) unter Annahmo einer Ausdohnungszahl von 0,0000115 (mittioro Ausdohnung 


von Stahl). Eın Zoll entspricht dann 25,40095 mm. 
Maßgebend für dio Größe dor Steigung ist die Gangzahl auf I Zoll. 


Übersicht Dbor Gowinde mit dom Profil dos Motrischen und Whitworih-Gowindos siohe DIN 203 


Oktober 1927 
3. Ausgabe (geändert) 


68 


Metrische Gewinde 


von I bis 10 mm Durchmesser 


Maße in mm 


t =0,8660 h 
tı =0,6945 h 
t2= 0,6495 h 
a=0,045 h 
r =0,0633 h 


Bezeichnung eines Motrischen Gewindos von 10 mm Gowindedurchmesser: 


M 10 


| | Mutter 
_| Flanken | 
duren- | Steigung Serben Yragtiefe | Rundung 


messer | mute! 


Gewinde- 
Gewinde- | Kern- duren. 
| durch- | durch. messor 
| messer | mesıer 
dy | | D, 
025 | 0,174 
0,174 | 
0,208 | 
1214 | 00116 0,243 
1,444 0,0164 0,278 
1,744 0,0239 


1,974 | 0,0306 
2,306 | 0.0418 
2666 | 0,0558 


8,112 


9,112 | 
0,492 \ ı 0, 10,136 | 


Die eingeklammerten Gewinde sınd möglichst zu vermeiden. 

Das Metrische Gewinde stimmt im Bereich von 6 bis 68 mm mit dem 1898 in Zurich festge- 
legten SI-Gewinde überein. Für das Metrische Gewinde unter 6 mm sınd Steigungen 
und Durchmesser des Löwenherzgewindes übernommen. 

Die Werte der Zahlentafel sind die theoretischen Abmessungen des Gewıindes. Die ent- 


sprechenden Schneidwerkzeuge sind den Erfahrungen gemäß stärker oder schwächer zu 
wählen. 


Übersicht über die Gewinde mit dem Profil des Metrischen und des Whitworth-Gewindes 
siehe DIN 203 


Juni 1923 
5. Ausgabe (geändert) 


Metrisches Gewinde 


von 6 bis 149 mm Durchmesser 


= 0,8660 h 
0,6945 h 
0,6495 h 
0,045 h 
0,0633 h 


Bezeichnung eines Metrischen Gewindes vo. 30 mm Gewindedurchmessor 


M 30 


Flank Mutter 
Korn örehs: Steigung | Sewinde Rundung | Gewinde- Kern- Gowinde- 
qauer- messer tiefe mittel durch durch durchmesser 
schnitt mossor messor 


h 


18,376 
20,376 
22,051 


20,224 
22,224 
24,270 


oo 
vo 


re 


100,103 


105,103 
110,103 
115,103 


| 116,206 

121,206 
| 126,206 
130,666 135,103 
135,666 140,103 
140.666 145,103 


Sale 


ngeklammerten Gewinde sind möglichst zu vermeiden 


Ti gem über 68 mm Durchme r sınd die deutsche Fortsetzung des im Jahre 1898 in Zurich festgelegten Internationalen 
sie 


yst 15 J. 
Die Worte dor Zahlontafel sind die theore! hen Abmossungen des Gewindes. Die entsprechenden Schneidwerkzeuge sind 
den Erlahnrungen g 8 stärker oder schwächer zu wählen. 
Übersicht über Gewinde mit dem Profil d etrıschen und Wnitworth-Gowindes sioho DIN 203 


Juni 1923 
4. Ausgabe (geändert) 
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Metrisches Feingewinde 3 


von 1-34 mm Durchmesser 


0,86€0 h 
0,6945 h 
0,6495 h 
Q a==0,045h 
| r= 0,0633 h 


Bezeichnung eines Metrischen Feingewindes von 10 mm Gewindedurchmesser und 1 mm Steigung: 


M 10-1 


Gewinde- 
tiefe 


Bolzen 


0Gewinde-| Kern- Kern- 
durch- durch quer- durch- 
messer | messer | schnitt messer messer 
d, cm? 


0,722 I ' r 1,018_| 0.740 
0,922 


14,916 | 1,747 | 16,026 
15,916 | 1,990 | 17,026 


16.916 | 2,247 | 18.026 | 


5_ 2,62 a BER 17,918 2,521 19,026 | 1,5_ 
3,032 _| £ _ 2,810 20,026 | 1,5 | 21 
5 "T | 21,026 | 1 


3,115 


5 

20,316 | 3,436_| 22,026 | 1,5 | : 

21,916 | 3,772 | 23026 | 1,5 
[ 3123 | 24026 |_1,5 


; | 26,516 | 28,026 
z 
__9,090 | 7,700 29,026 
10,090 | 8,700 


12,136 110,052 
13,136 |11,052 


Die Werte der Zahlentafel sind die theoretischen Abmessungen des Gewindes. Die ent- 
sprechenden Schneidwerkzeuge sind in der Form nach DIN 13 und 14 herzustellen und den Er- 
fahrungen gemäß stärker oder schwächer zu wählen. 


Februar 1923 Fortsetzung siehe BI. 2 
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Metrisches Feingewinde DIN 
von 35 —100 mm Durchmesser 2A3 Bl. 2 


t = 0,8660 h 
t, = 0,6945 h 
tz = 0,6495 h 
- = 0,045 h 
0,0633 h 


773 
OR 
IN 


Tragtiefe Rundung 


Bezeichnung elnes Metrischen Feingewindes von 69 mm Gewinde- 
durchmesser und 2 mm Steigung: 


M 602 


Bolzen 


Gewinde- . Kern- 
durch- quer durch- durch- quer- 
messer schnitt messer | messer | schnitt 


d 


33,41 68,180 
34,44 69,180 
35,49 j 70,180 
36,55 or | 71,180 
72,180 
73,180 


7 

1,701 2 
72,701 | 2 74,180 | 71, 
x 73701 | 2 75,180 | 72, 
42,11 74701 | 2 76,180 | 73, 
75,701 | 2 | 77,80 | 7a, 
76,701 | 2 | 7a,120 | 75, 
z7,r0ı | 2 | 79,180 | 7s, 


2 


BEE 


| 65,902 | 
| 68,002 | 
| 67,002 | 
| 68,002 | 
| 69,002 | 
| 70,402 | 

42 
| 73,002 
74,402 


9 


8 


i 


8 
8 


© 
3 


\ 


HHBIERBSBARN 


8 
SS 
gig 


8 

R 

& 

8 
slEl2|8|2|8|3[EISIS[RIEIEIR 
gl8glagjglgigigglejgialg 


8 8 
R R 


BILIS) 
u 
818|8 


_ 


Die Werte der Zahlentafel sind die theoretischen Abmessungen des Gewindes, Die entsprechenden Schneid- 
werkzeuge sind in der Form nach DIN 13 und 14 herzustellen und den Erfahrungen gemäfl stärker oder schwächer 
zu wählen. 


Februar 1923 Fortsetzung siehe BI. 3 


Metrisches Feingewinde 3 


von 102 bis 300 mm Durchmesser 


t = 0,8660 h 


tı = 0,6945 h 
tz = 0,6495 h 
a=0,.045 h 
I r = 0,0633 h 
N SEIN \ Sn mm 
NN NN 80 


Tragtiefe 
tz 


Bezeichnung eines Metrischen Feingewindes von 150 mm Gewinde- 
durchmesser und 3 mm Stelgung: 


0.25 


IGewinde-) Kern- 
"| durch- | durch- 
messer |messer 


Gewinde- 
durch- 
messer 


Kern- 
durch- 
messer 


durch- 
messer 


! 


198.894 


3 _| 102,270 |_98, _|_196,444_| 303,0 _202,360 
3 


"105.270 | 101,102 
108,051 | 3 
110.051 | 
113,051 | 


108,270 | 104,102 
110,270 | 106.102 
3 
3 
116.051 | 3 
118051 | 3 


2 
105,832 __ 87,97 
107,832 | 91,32 
_ 110,832 | 95,48 
113,832 , 101,77 
115,832 105,38 


| 
a Er: 
112,270 | 108,102 212,360 
115,270 | 111,102 T 
118,270 | 114,102 
_120,270 | 116,102 


122,270 | 118,102 


212,444 | 354,47 
214,444 | 361,18 
216,444 | * 367,94 


120,832 | 114,67 1 _ 125,270 | 121,102 219,444 | 37821 _[ 225,360 | 219.804 
123,832 | 120,44 | 126,051 | 3 | 128,270 [124,102 222,0 | 288,63 1 228,369 | 222,804 
125,832 | 124,36 | 128051 1 3 | 130,270 | 126,102 224,444 | 335.6 9 2 204 
127,832 | 128,33 | 130,051 | 3 | 132,270 | 128,102 el 229,402 | 4 2.369 | 226.804 
130,832 | 139,44 | 133,051 | 3 | 135,270 | 131,102 _413,47_ | 222,402 | & | 235,360 | 229804 
B: 40,67 | 136,051 | 3 | 138,270 | 134,102 102 | B.a6n 123280 
135,832 | 144,91 | 138,051 | 3 | 140,270 |136,102 240,860 | 234,804 
137,832 | 149,21 | 140,051 | 3 | 142.270 [138,102 239,402 | 4 | 242,360 | 236,804 
8 155,77 | 143051 | 3 | 145,270 !141,102 | 242402 | 4 | 60 "239.8 
143,832 _ 162,98 | 146, >s _1_248,360_| 242,804 
145,832 | 167,03 | $ | 
137,832 | 171,68 3 n 60 | 246.8 
150,832 | 178,68 | 153,051 | 3 | 155.270 | 151,102 _| 252,302 | 4 __| 255,360_| 249,804 
153,832 | 185,86 | 156,051 | 3 | 158,270 | 154,102 255.202 | 4 | 258360 |252.,804 
B32 | 190 3 _| 160.270 | 156,102 02 | V254 & 


_259,302 | 4 
262,002 | 4 


ERTTBNE 


528,6 


& 

o 

= 
“ww 


= ‚sie, ß 

_162 | 157,832 | 195,65 | 160,051 |_ 3 | 162,270 | 158,102 

_165 160,832 | 203,16 | 163,051 | 3 | 165,270 | 161,102 
68 63,83 10,81_| 166,051 68,270 | 164,102 


170 _| 165,832 |_215,99 | 168,051 | 3 219.160 264.894 
_172 167,832 | 221,23 | 170051 | 3 272.360_, 266,804 
0,832 | 9 051 3 E0 | 269.504 
_178 173,832 | 237,33 | 176,051 | 3_ 275,302 |_ 278,360_, 272,804 
180 242,82_| 178,051 Bw 277,302 , 4__| 289.169 273.80 
B 80,0 g4 


[2 
183,051 


285 279,444 | 613,31 | 
186,051 


I 282,443 | 626,55 


__185__| 180,832 | 256,83 | 
—1183,832 | 265,32 


_273,02_| 189,402, 
_189,44_|_281,8 
192.44 | 290,87_ 
194,444 | 296.95 


92.360 . 286.804 
95.160_.289.804 
98.360 . 292.804 
300,360 | 294.604 


192,402 | 
195,402 |_ 
197,402 | 


—}-122.369 | 185,803 

195,360 | 189,804 
_198,360 | 192,804 
209,360 | 194,804 


nn» 


Die Werte der Zahlentafel sind die theoretischen Abmessungen des Gewindes. Die entsprechenden Schneild- 


werkzeuge sind ın der Form nach DIN 13 und 14 herzustellen und den Erfahrungen gemäß stärker oder schwächer 
zu wählen. 
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Löwenherz-Gewinde 


WILESE WELL 


SE EEE, Mutter 
S 7% NY j eh 
. R + AN IGING, 


77 zum 


RR 
I 
Nerzer 
Bolzen und Mutter 
Durchmesser Gewindetiefe | Abflachung 
. Steigung 
Außen Kern | Flanken einfache doppelte Bei EEE | Aappaita 
d | h tı t,.2 8 | 82 
1 0,625 | 0,812 0,062 
1,2 0,825 | 1,012 0,062 
1,4 0,950 1172 | 0,075 
de 7 1,175 | 1,437 | 0,087 
2 1,400 1,700 | 0,100 
2,3 1,700 2,000 0,100 
2,6 1,925 2,262 1130-34-12 
3 2,250 2,625 0.125 
3,5 2,600 3,050 0,150 
4 2,950 3,475 0,175 
4,5 3,375 3,937 0,187 
5 3,800 4,400 0,200 
5,5 4,150 | 4,825 o,1ı2 | 0,225 
6 4,500 5,250 0,250 
7 5,350 6,175 0,275 
8 6,200 7,100 0,300 
9 7,050 8,025 0,325 
10 | 7,900 8,950 0,350 


Maße In Millimeter 
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Trapezgewinde 
eingängig 


Maße in mm 


| 
DSDN 
> 
So 
ao 
au 
02209 
sNoo 


BUWDD-- 


Bar 
229299 


DONDN 
oaacao 


noo 2BBWWNND- 
} 


=-05h+ 2 .a—b 
tt =05h-+a c=-0235h 
2 =05h + a—b 


ao 


999° k 
vuuuunpupnnn 


k 
vosoana 


l 


oom 
o0o0 


Bezeichnung oinos eingängigen Trapozgowindes von 48 mm 
Durchmosser und B mm Steigung: 


Trapg 48x8 


o00 
wa 


Bolzen I I Mutter \ 

En) Er: Flanken-) BIS umesn naar ere Flanken- „m 
Kern- durch- sung‘ Gevanas;| Kern . “| - duren- ung Gowindo- 
quor urch- | durch . i. - | durch- 
schnitt mes | messer mosser fl 5 rn 


D-- 2. 


| 
I 
aaa 


oaonaao 


[EIS TE) 
aau 


Se BE Te Een 
141 


6 
8 
9 
1 
3 
5 
6, 
8 
0 
2 
3 
5 
7 


DD 


vaouaune vanunan 


ao 


38,5 
40,5 


apa 
BIT 
voo 


-.l. 
oooov0 


ano anD 
voo oo 


a aa 


ET.) 
DER 
own 


"64,5 | 32,67 | 7« 5 u 237 | 441,15 , 249 | 22 | 26 
35,78 ä 471.44 | 258 | 24 | 

> _ | 69,5 | 37,94 | __80. _} |_280_|255_| 610,71 | 268 | 24 | 281 2568 

71,65| 40,16 651,55 | 278 | 24 | 291 268° 


72,5| 41,28 A 585,35 | 287 | 26 ! 301 | 276 
75.5 | 44,77 12 | 885 ) | | 


») Werden Trapozgowinde für Kraftgewindo verwendet, so ist das Gewindeprofil im Kern der Spindo! mit dom Halbmosser r 
auszurundon. 


Dio eingeklammarton Gowindo sind möglichst zu vermeiden. 

Die Worto dor Zahlontafel sind die thooretischen Abmessungen des Gowindes. 
den Erfahrungen gemäß stärker oder schwächer zu wählen 

Zwei-, droi- und mehrgpängige Gewinde erhalten cie zwei-. droi- und mehrfache Steigung mit dem der einfachen Steigung 
entsprechenden Gowindoprofil 

Trapozgowindo, fein eingängig siohe DIN 378 

Trapezgowindo, grob eingängig siehe DIN 379 


August 1924 
3. Ausgabe (geändert) 


Die entsprechenden Schneidweorkzeuge sind 
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Trapezgewinde, fein 
eingängig 


wındo- 
vofo 


0,75] 0.25 05 | 025 1,00 
1,25| 0,25| 0,5 | 0.25) 1,50 
1,75| 0,25| 05 | 0.25| 2,00 


| 2,5 0,25| 0,76! 0,25 


| 3,5 0.25| 0,76| 0,25 


Bezeichnung eines eingängigen Trapezgowindos von 48 mm Durchmesser und 3 mm Steigung 


Trapg 48x3 


Bolzen 


Gewinde- 21 Kern- durch- |  Kerm- Gowinde- | Kern- Kern 
durch- -\  quer- messor ß > durch. durch durch. quer 
messer I schnitt | | messor messer |messer schnitt 

cm? ) | d, cm? 


75| 0,342 | | I , 70.5 39,04 
9,5| 0,709 . r 73,5 42.43 
11,5] 1,04 80 | 75.5 44,77 | 
775 47,17 
80.5 50,90 
_83,5_ 54,76 | 
855 57,41 
875 60,13 
90.5 64,33 | 
93.5 68.66 
95,5 71,63 
_[100,5_ 79,33 | 
105.5 87,42 
108,5 92,46 
113,5 101,18 


16 
18 
20 


ooasn2laanlsrious 


30 ü i 
(42) { Ä ‚5 119,79 | 127 
44 ! : . q ‚51 129,69 | 132 | & 
(46) | 42,5 5 | ü 137 
44,5 15,5 N . 142 
46,5| 16,98 v i lg, 161,73 | 147 
48,5| 18,47 5 | | | d 138,5) 173,20 152 
51,5! 20,83 i 153,5) 185,06 157 | 
54,5, 23,33 | 158,5] 197.31 , 162 | 
1 25,07 58,5 163,5] 209.96 167 
26.88 60,5 P 168,5| 222,99 172 
28.75 | 63 H __180 [171,5] 231,00 176 
17 
1 
1 


oO um 
[e] oo» 


vammananaaaanana 


63,5 
65,5 
67,5 


76,5 244,67 181 
81,5 258,73 186 
86,5 273,18 | 191 


!) Werden Trapezgewinde als Kraftgewinde verwendet. so ist das Gewindeprofil im Kern der Spindel 
mıt dem Halbmosser r auszurunden. 

Die eingeklammerten Gewinde sind möglichst zu vermeiden 

Die Werte der Zahlentatel sind die theoretischen Abmessungen des Gewindes. Die entsprechenden 
Schneidwerkzeuge sind den Erfahrungen gemäß stärker oder schwilicher zu wählen 

Zwei-. drei- und mehrgängige Gewinde erhalten die zwei-, drei- oder mehrfache Steigung mit dem 
der einfachen Steigung entsprechenden Gewindeprofil. 


Oktober 1925 
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Trapezgewinde, fein 
eingängig 


0,25 | 0,75 0.25| 3,75 
0,25 | 0,75 | 0,25| 5,75 


05 | 86 “ 
‚05 | 11,6 


Bezeichnurg eines oingängigen Trapezgewindes von 260 mm Durchmosser und 12 mm Steigung: 


Trapg 260x12 


Mutter 
Flankon- h 
duren. | Stel- |Gewindo- | Kem- 
mossor | Dung | durch. durch- 
1} I meossor messer 


385,33 | 
420,91 
33307 | 
481,11 
620,77 | 259 
> | _562,00 | 27 1 269 
2775 | 604,81 | 290,5 | 
2875 | 649.18 300,5 | 
307,6 | 742.64 |_320,5 | _309 


3275 | 842,39 | | 340,5 | 329 
347,5 | 948.42 | 360,5 

367,5 | 1060,7 | 380,5 

387.5 | 11793 400,5 

401 | 12629 N 421 

421 1392,1 | 441 


441 | 15275 461 
461 1669, 1 481 
481 | 18171 | | 501 


495 1924,4 521 
5615 | 20831 | 541 
535 | 22480 661 


555 24192 | 581 
575 2596.7 601 
595 2780,5 621 
615 | 2970,6 | 881 


!) Werden Trapezgewinde als Kraftgewinde verwendet, so ist das Gewindeprolfil im Kern der Spindel 
mit dem Halbmesser r auszurunden 

Die Werte der Zahlentafel sind die theoretischen Abmessungen des Gewindes. Die entsprechenden 
Schneidwerkzeuge sind den Erfahrungen gemäß stärker oder schwächer zu wählen. 

Zwel-, drei- und mehrgängige Gewinde erhalten die zwei-, drei- oder mehrfache Steigung mit dem 
der einfachen Stelgung entsprechenden Gewindeprofil. 


Oktober 1925 
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Trapezgewinde, grob 
eingängig 


I 
Watte A 


D 


ao 
aa 
aa 
ao 


| 


| 
PORCTE, PRPENEN BRGENEN 
NSUW-ODANDUIAW 


05h+2a—b 
0,25 h 
= 05h+ta-b 


+44 222.200 42-2000 


SNOMDAN-ODmNGn 
009000000000000 
aa vanmamauna [SESZE] 
av mau ao nua nun] T 
o00000000000000 
WIM MM TIUDDOND 


DD nun 


Bozolchnung olnos elngäng'gen Trapozgewindss von 48 mm Durchmesser und 12 mm Steigung 


Trapg 48x12 


Mutter Bolzen Mutter 
I H Flanken- PIPR| een eg en I Flanken — 
Gawinde- . Kern- durch- Gewinde-| Korn- indo- | Korn- | Kern. | durch 2 Gawındo Korn 
urch- . gueor- gung| durch- durch- durch- quer duren durch- 
mossor schnitt | Messer mossor mosser r mosasor schnitt mepest mossor mossor 
f 


d [e} 
95 | 20 106 
100 20 111 
104 _| 22 | 116 
109 | 22, 121 
114 | 22| 126 
119 | 22| 131 
123 


RER: 
OO 
wauaau 
wn 
Wo 
00 

BR 

oo» 


| 


an 
vw 


f 
| 


24 | 136 | 
128 24 181 | 
|_133_| 24 | 146_\ 

138 | 24 | 161 
1493 | 24| 156 
19482 11280 TS 

161 | 28 | 166 

156 | 28| ı71 
161 _| 28176 | 1 
166 | 28 | 181 

169 | 32 | 186 

> | 157 | 19359 |_ 174 _| 32 191 | _N 
162 | 206,1 179 | 32, 196 | 


DON) 
naw 
aa, 
)-» 
Aue 
000 


ON 
acc 


I 


u 
DRRD 


Ex) 


No 
aw 
vwn 


S 


u 
DPD 


[RILRTATRIIRTENE) 


un. 
>AN 


| 


167 | 219,0 184 32 201 
171_|_229,6 192 | 
181 202 
191 1 
201 


un 
o»» 


211 


u 
aan 


_36 — —— 
36, 221 
36 | 231 
36 | 241 _ 


| 


2 
3 
4 40 

250 _| 40 

2 | 260 | 40 


212 
__ 2: u 
230 

240 261 


__271 
281 


Se 
vanannc 


245 | 471,44 | 268 | 44 | 291 
_1 255 | 510,71 | 278 | 44 | 301 |_° 
276 | 593,96 | 298 | 43 | 321 


| 261 


295 | 683,49 | 318 | 44 | 341 
311 336 | s8| 361 | _ 
331 366 | 48| 381 
361 | 967,62 | 376 | 48| 401 


1) Werden Trapezgewinde als Kraftgewinde verwendet, so ist das Gewindeprofil im Kern der Spindel 
mit dem Halbmesser r auszurunden. 


Die eingeklammerten Gewinde sind möglichst zu vermeiden. 


Die Werte der Zahlentafel sind die theoretischen Abmessungen des Gewindes. Die entsprechenden 
Schneidworkzeuge sind den Erfahrungen gemäß stärker oder schwächer zu wählen. 


Zwel-, drei- und mehrgängige Gewinde erhalten die zwei-, drei- und mehrfache Steigung mit dem 
der einfachen Steigung entsprochenden Gewindeprofil. 


Oktober 1925 


Rundgewinde 


Maßo in mm 


MerLn WG 
DRAG, KL 


VI 
T OHR, 


= 0,68301 h 
r = 023351 h 
R = 0,25597 h 
N R, = 0,22105 h 


IN 
NBolzen: 


INNIISS 
in I & % 


Bszeichnung oınos Rundgowinges von Gewindedurchmosser d= AN mm und Steinunn Na”: 


Rundg 40 x 1/6” 


Gowinde Gargzant| Steigung Rundungon >, 
durchmesser [auf I Zolt Mutter 
d 


_ 8b 12 
14 bis 30 
40 bis 100 


105 bis 200 


1,084 0.936 
1.403 


Bolzon Mutter Muttor 
Flankon- — Flankon- H— 
durch- Gowinde-, Korn- durch. Gewinde- Kern- 
mosser durch- | durch messer dureh. durch» 


mossor | schnitt messer | mosser messer | mosser 


—61167_, 


35.07 


R °0 

1. 89,423. 75,190 

1. 82,323 |_79.19Q_ 
54 c 


12,826, 1, 16,318 _ 63,323 |_ 84,190, 
14,823 1,726 13,318 __90,423__ 86,190 
16,825 | 2,223 3 ° 
10,825 | 2,703 85.323 ._ 91,190 
25_| 3,306 FAT 


98,223 94,190 
100,423 95,180 
105,635 „_99,288_ 
110,635 104,235 
115.635 ) 109,285 
116,825 | 120,635 _ 114,285 
LED 125,635 _ 119,285 
130,635 "124.285 


22,825 3.092 | 24312 
24,826 3,840 | 26,312 
28,825 6.652 | 28,412 
28,825 6,525 | 30,112 


32,825 
33,825 
138,767 _1 19,05, 
37,767 _| 11,20 
39,767 | 12,37 
_ 41,767 _1_13,70 


_120,650_| 129.99 _ 
133,650 , 140,29 
138.650 | 150,98 
143,650 | 162.07 


32,423 | 38,190 
44,423 7 40,180 


150.635 _ 144,285 


83,767 | 16,05 _148,650 , 173,65 | 151,825 | 155,633 | 149,285 
35,767 | 16,35 153,650 | 185,42 | 156,625 | 160,635" 154,285 
47,767 | 17,92 39,683 _ _158,650 , 197,58 
Surarzl, 20,23 52,803 _ _163,650 | 210,34 R 
63,767 | 22,71 55,883 168,650 | 223,39 175,638 

55,767 | 24,43 67,683 | 160,635 | 174,2 

__(e2) | 67,767 | 26,21 59,883 | ö 
Kl; 60,767 | 29,00 62,883 


08 63.767 31,93 65,883 68,423 
I 63.787 13387 Hersas--r0 323 77 
Dio olngoklammerton Gewinde sind möglichst zu vermeiden. 
Dio Worto dor Zahlontafel sind dio Iheorotischen Abmessungen des Gowindes. Die entsprecnonden Schneidworkzeuge sind 
den Erfahrungen gemäß stärker oder schwächer zu wählen. 
Dio Worto der Zahlontafel sind für 20°C (sioho DIN 102) errechnet. Für die Errechnung ıat 1” ++ 25,40095 mm zugrunde gelegt. 
April 1928 
“Änderung gegen Ausgabe April 1922: 
AHinzugofügt: Gowindodurchmesser d= 11 mm 


79 


Rundgewinde 
mit Spitzen- und Flankenspiel 


für Kupplungspindeln Bauart 1925 Eisenbahnwesen 


Maße in mm 


_ 


— 4125 — 


—; \ 
| 


4840 ——--3497- 
4725 — 1m 3497- 4,840 


>. 
© 

S 

= 
Au 
| | 


Bezeichnung des Rundgewindes mit Spiel von 50 mm Durchmosser und 7 mm Steigung: 


Rundg 50x7 DIN 264 


Änderungen gegen 1. Ausgabe April 1926: 

Maß£o für Gewinde geändert. 

Für Muttorgewinde besondere Flankendurchmesser 
fostgelogt. 


. Oktober 1928 3 
2. Ausgabe (geändert) Anerkannt durch Vorfg.der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft, Hauptvorwaltung, v.11.Nov.1925-31D 17151 
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